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Pendahuluan 


Buku ini bertujuan untuk membantu anda untuk menambah pengetahuan dan 
keterampilan sebagai operator mesin pada mesin pemotongan logam ( Metal cutting machine 
tools) khususnya dalam operasi mesin gerinda datar dan mesin gerinda silindris. Dalam 
menggunakan buku ini disarankan agar anda mengikuti langkah-langkah berikut ini. 


e Baca bab pertama mengenai pengenalan teori permesinan. 

e Kemudian baca bab mengenai mesin dimana anda akan pelajari / dilatih. 

e Bawa buku ini ke workshop kemudian bandingkan materi yang ada pada buku ini 
dengan apa yang anda lihat pada mesin di workshop. 


Jika anda terlatih untuk mengoperasikan beberapa mesin perkakas ( machine tools), Dengan 
membaca buku ini dapat membantu anda untuk meningkatkan pengetahuan dan keterampilan 
anda sehingga saat pengetahuan anda semakin meningkat maka proses pembelajaran akan 
semakin mudah. 
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1. Pengenalan Teori Dari Mesin 
Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


— Kriteria yang digunakan untuk pengklasifikasian mesin 
— Jenis-jenis mesin eksisting 

— Fungsi utama dari setiap mesin 

— Persamaan dan perbedaan dari berbagai jenis mesin 


11. Jenis-jenis mesin 
Terdapat berbagai jenis mesin yang digunakan dalam kehidupan manusia, contohnya : 


— Mesin untuk transportasi material 

— Mesin untuk mengangkat benda 

— Mesin untuk membuat benda 

— Mesin untuk mengolah tanah dan hasil pertanian 

— Mesin untuk pembangkit listrik 

— Mesin untuk mengirimkan dan memproses informasi 


Semua mesin tersebut dapat dibagi lagi menjadi mesin yang melakukan suatu kerja untuk 
menggerakkan mesin lain atau untuk memproses informasi. 


a. Prime Mover 

Prime mover adalah mesin yang digunakan untuk mengkonversi energi. Contohnya 
adalah generator listrik, motor listrik, turbin air, turbin uap, mesin kendaraan bermotor, 
mesin pesawat terbang dan sebagainya. Mesin ini biasanya terhubung dengan mesin lain 
sebagai sumber yang menggerakkan mesin tersebut. Seperti motor listrik yang mengubah 
energi listrik menjadi energi gerakan putar yang kemudian gerakan ini menggerakkan 
mesin lainnya seperti motor listrik pada mesin bor. Sehingga mesin bor dapat membuat 
lubang pada benda kerja. Mesin kendaraan mengubah energi yang ada pada bahan bakar 
menjadi energi panas, energi panas ini kemudian diubah menjadi energi putar untuk 
menggerakkan kendaraan bermotor. 


(a) Motor listrik (b) Mesin kendaraan (c) Turbin air 
Gambar 1.1 Contoh mesin prime mover 


b. Mesin yang melakukan kerja mekanis 
Yaitu mesin-mesin yang melakukan suatu pekerjaan. Contohnya adalah mesin tools, 
mesin untuk memindahkan barang, mesin alat angkat, mesin pertanian dan sebagainya. 
Mesin-mesin ini digerakkan oleh mesin prime mover yang terhubung dengannya. Mesin 
tools biasanya digerakkan oleh motor listrik, sedangkan kendaraan bermotor dan mesin 
pertanian digerakkan oleh mesin diesel atau mesin otto. 


(a) Mesin tools (b) Kendaraan Bermotor (c) Alat pengangkat 


Gambar 1.2. Contoh mesin kerja mekanis 


Mesin pemproses informasi 

Semua mesin yang mengirimkan, menyimpan dan mengolah informasi disebut dengan 
mesin pemproses informasi. Contohnya mesin pengumpul dan pengolah data, mesin 
pendukung untuk memproses, menganalisa dan menghitung informasi seperti komputer, 
sistem kontrol PLC dsb. 


Buku ini hanya membahas mengenai mesin yang melakukan kerja mekanis yaitu mesin 


tools. 


Jenis mesin 


Mesin kerja Mesin pemproses 
mekanis informasi 


Prime mover 


Contoh nya Contohnya mesin Contohnya 
generator listrik, tools, kendaraan, komputer, sistem 
motor listrik crane kontrol 


Tabel 1.1 Penggolongan jenis mesin 


1.2. Struktur dasar dari mesin 


Saat melihat berbagai jenis mesin yang sedang melakukan suatu pekerjaan, mesin memiliki 
berbagai mekanisme yang berbeda untuk melakukan fungsi yang sama. Mekanisme- 
mekanisme yang terdapat pada mesin adalah sebagai berikut : 


a. 


Mekanisme penggerak 

Mekanisme penggerak merupakan mekanisme untuk menggerakkan seluruh komponen 
mesin. Umumnya mekanisme ini dilakukan oleh mesin prime movers seperti mesin diesel, 
mesin bensin, motor listrik dsb. Kebanyakan mekanisme penggerak didesain sedemikian 
rupa sehingga dapat digunakan untuk berbagai fungsi jika kekuatannya mencukupi. 
Contohnya pada mobil truk sampah dimana mesin kendaraan tidak hanya menggerakkan 
mobil tetapi juga untuk mengungkit bak truk untuk membuang sampah. 


b. Mekanisme transfer 
Mekanisme transfer adalah mekanisme untuk memindahkan gerakan dan energi yang 
dihasilkan oleh mesin prime mover untuk menggerakkan semua komponen mesin. 
Contohnya adalah roda gigi pada transmisi mobil, rantai roda pada sepeda motor, V-belt 
pada kipas pendingin mesin kendaraan. 


c. Mekanisme kerja 
Mekanisme kerja adalah mekanisme saat mesin melaksanakan pekerjaan. Contohnya 
adalah berputarnya roda kendaraan untuk membuat kendaraan melaju, berputarnya chuck 
pada mesin bubut, terangkatnya lengan alat berat excavator atau alat pengangkat dsb. 


d. Mekanisme kontrol 
Mekanisme kontrol adalah mekanisme yang mengontrol interaksi antar mekanisme pada 
mesin untuk melaksanakan fungsinya baik secara independen dengan suatu program atau 
dikontrol manual oleh manusia. Contohnya adalah sistem proteksi tekanan oli pada mesin 
akan otomatis memberikan peringatan atau mematikan mesin saat tekanan oli kurang atau 
berlebihan.Kemudian pedal gas pada kendaraan bermotor untuk mengatur kecepatan laju 
kendaraan. 


1. Mekanisme penggerak 
2. Mekanisme transfer 

3. Mekanisme kerja 

4. Mekanisme kontrol 


Gambar 1.3. Mekanisme pada berbagai jenis mesin 


Tidak ada satupun dari mekanisme ini yang bisa digunakan secara terpisah, semua 
mekanisme ini ada dan saling bekerjasama secara harmonis sehingga mesin dapat berfungsi 
dan digunakan. 


Propeller shaft 
( mekanisme transfer ) 


Setir mobil 
( mekanisme kontrol ) 


Ban yang berputar 
( mekanisme kerja) 
Mesin kendaraan 
(mekanisme penggerak) g 


a. Mekanisme pada mobil 


Motor listrik 
( mekanismer penggerak ) 


Hand wheel 
( mekanisme kontrol ) 
Tuas kontrol 
( mekanisme kontrol ) 


Spindel cuk 
( mekanisme kerja ) 


Spindel cuk 
( mekanisme kerja ) 


Ulir daya 


( mekanisme transfer ) ai 


( mekanisme kontrol ) 


b. Mekanisme pada mesin bubut 


Gambar 1.4. Mekanisme yang ada pada berbagai jenis mesin 


2. Mesin tools pemotongan logam 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


- Apa yang dimaksud dengan mesin tools pemotongan logam. 

— Jenis-jenis mesin tools pemotongan logam. 

— Struktur dasar mesin tool pemotongan logam. 

— Bagaimana merawat dan memperbaiki mesin tools pemotongan logam. 


21. Jenis dan fungsi dari mesin tool pemotongan logam 


Mesin tool pemotongan logam adalah mesin yang melakukan kerja mekanis memotong 
logam untuk mencapai bentuk logam yang diinginkan sesuai dengan gambar kerja. 
Pemotongan logam ini dilakukan dengan menggunakan alat potong yang digerakkan oleh 
mesin. Cara dan karakteristik dalam pemotongan logam inilah yang membedakan mesin 
yang satu dengan mesin yang lainnya. 


Jenis mesin tools 


Mesin Mesin Mesin 


pembentukan pembentukan pemotongan 
awal tanpa pemotongan logam 


Contohnya mesin Contohnya mesin Contohnya mesin bor, 
pengecoran logam forging, mesin mesin bubut, mesin 
atau casting press frais, mesin gerinda 


Tabel 2.1. Penggolongan jenis-jenis mesin tools. 


Tugas dari mesin tool pemotongan logam adalah menggunakan teknik memotong logam 
untuk membentuk benda kerja. Pemotongan ini mengurangi volume dari benda kerja dan 
menghasilkan chip/geram hasil pemotongan. 


Alat potong dan Benda kerja 


Kondisi diam Kondisi bergerak 


———— 


Bergerak dengan Bergerak dengan Bergerak dengan 
kekuatan tertentu kecepatan tertentu arah tertentu 


Gambar 2.1. Prinsip mesin tools dalam bekerja. 


B rn 


a. Chips berbentuk pita b. Chips berbentuk sekrup 
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c. Chips berbentuk serabut d. Chip acak terputus 


Gambar 2.2. Berbagai bentuk chip / geram akibat pemotongan benda kerja. 


Selama proses pemotongan logam benda kerja oleh alat potong. Benda kerja akan 
menghambat gaya potong yang diberikan oleh alat potong. Besarnya hambatan ini tergantung 
dari kekuatan dan kekerasan benda kerja sehingga untuk memotong benda kerja dengan baik 
maka alat potong harus terbuat darimaterial yang lebih kuat dan lebih keras daripada benda 
kerja yang akan dipotong. 


Proses pemotongan dilakukan dengan melakukan pencekaman dan pemutaran pada alat 
potong atau benda kerja oleh mesin tools. Untuk melakukan pencekaman pada benda kerja 
dan alat potong maka mesin tool akan dilengkapi dengan alat pencekam yang sesuai. 


Mesin tool memiliki desain berbeda-beda sesuai dengan sifat dan jenis dari benda kerja serta 
jenis permotongan yang akan dilakukan. Berdasarkan jenisnya, mesin tools pemotongan 
logam dapat diklasifikasikan menjadi empat golongan utama yaitu : 


a. Mesin bor atau mesin drilling 
Mesin bor adalah mesin yang digunakan untuk pemotongan benda kerja dimana hasil 
pemotongan memiliki bentuk seperti lubang. 


b. Mesin bubut 
Mesin bubut adalah mesin yang digunakan untuk pemotongan benda kerja dimana benda 
kerjanya akan dibentuk dengan bentuk silindris. 


c. Mesin milling / frais dan mesin shaping / planing 
Mesin milling dan meshin shaping adalah mesin yang digunakan untuk pemotongan benda 
kerja dimana hasil pemotongan dilakukan dengan bentuk panjang dan datar. 


d. Mesin gerinda 
Mesin gerinda adalah mesin yang digunakan untuk membentuk permukaan benda kerja 
yang halus dan presisi dengan menggunakan teknik pemotongan abrasive. Benda kerja 
yang dibentuk dapat memiliki bentuk datar atau silindris. 


a. Alat potong bor 


1. Benda kerja 
2. Alat potong 
3. Sisi potong 
4 Geram 


c. Alat potong milling 


Gambar 2.3. Proses pemotongan logam pada mesin tools. 


2.2. Struktur dasar dari mesin tool pemotongan logam 
Semua mesin tool pemotongan logam memiliki komponen dasar sebagai berikut : 


a. Rangka atau frame mesin 

Rangka atau frame mesin adalah konstruksi dimana semua komponen mesin tool yang 
dipasang untuk menopang dan menggerakkan mesin. Rangka mesin didesain sedemikian 
sehingga mampu menopang semua komponen yang ada termasuk benda kerja, gaya 
pemotongan dan gaya lainnya tanpa mengalami defleksi, pelengkungan atau perubahan 
bentuk rangka. 

Agar memiliki kekakuan dan tidak mudah berubah bentuk saat dioperasikan maka rangka 
mesin harus memiliki kekakuan / rigiditas yang baik. Untuk memperkuat kekakuan dari 
rangka mesin, pada mesin tools sering digunakan rangka penguat atau stiffener. 


Gambar 2.4. Rangka penguat atau stifferner pada mesin tools 
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Selain rangka penguat, pada rangka mesin tools juga memiliki slides atau guideways yaitu 
alur rel untuk landasan gerakan dari meja benda kerja, eretan, spindel alat potong atau 
pencekam alat potong sehingga benda kerja atau alat potong dapat bergerak dengan bebas. 
Guideways ini didesain sedemikian untuk menahan berat komponen, benda kerja dan gaya- 
gaya yang dihasilkan oleh akibat proses pemotongan benda kerja. Guideways ini kadangkala 
dilengkapi dengan penutup untuk melindunginya dari potongan sisa pemotongan / geram dan 
juga terhadap kerusakan. 


b. Motor penggerak dan roda gigi 
Motor penggerak adalah sumber tenaga untuk menggerakkan mesin, biasanya sumber 
penggerak mesin tools menggunakan motor listrik. Tenaga dari motor listrik ini disalurkan 
ke komponen mesin lainnya dengan menggunakan mekanisme roda gigi. Roda gigi 
merupakan komponen paling sensitif pada mesin tools. Agar berfungsi dengan baik maka 
roda gigi tersebut haruslah dihubungkan dan dipasang dengan benar, mendapatkan 
pelumasan yang cukup serta penggantian pelumas sesuai waktu yang ditentukan. 


c. Pencekam alat potong dan pencekam benda kerja 

Pencekam alat potong atau pencekam benda kerja akan bergerak diatas guideways dari 
rangka mesin. Pencekam kemudian memposisikan benda kerja dan atau alat potong pada 
posisi yang diinginkan. Keakurasian dari mesin tools tergantung dari bagaimana meja 
pencekam benda kerja dan alat potong bergerak dan berpindah. Jika guideway tidak 
bersih, sudah aus, atau tidak terlubrikasi dengan baik maka pencekam benda kerja atau 
pencekam alat potong tidak dapat bergerak dan berpindah secara akurat sehingga hasil 
pemotongan tidak akurat. 


d. Sistem kontrol dan pengukuran 
Peralatan untuk sistem kontrol dan untuk pengukuran bisa ditemukan pada mesin tools 
yang lebih modern. Peralatan tersebut sudah terintegrasi pada mesin tools atau 
ditambahkan sebagai komponen yang bisa diganti dan diupgrade. Hal-hal yang dapat 
dilakukan oleh sistem kontrol dan peralatan pengukur adalah sebagai berikut : 
— Untuk menghidupkan dan mematikan operasi mesin. 
— Mengatur posisi pencekam alat potong yg artinya mengatur posisi alat potong. 
— Mengatur kecepatan perpindahan alat potong. 
— Mengatur kecepatan putar alat potong. 
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— Mengatur posisi benda kerja dan kecepatan perpindahan benda kerja. 
— Mengatur alat potong yang akan digunakan. 

— Mengukur posisi perpindahan benda kerja dalam sumbu X, Y dan Z. 
— Mengukur posisi perpindahan alat potong dalam sumbu X, Y dan Z. 

— Mengatur posisi mulai dan berhenti dari suatu operasi pemotongan. 

— dan fungsi-fungsi kontrol lainnya. 


2.3. Standarisasi dari mesin tools pemotongan logam 


Standarisasi artinya penyatuan atau dibuat menjadi sama. Untuk mesin tools pemotongan 
logam, standarisasi artinya komponen-komponen tunggal dan part dibuat secara seragam 
untuk mesin-mesin yang berbeda. Sehingga tercipta lingkungan yang baik dalam hal : 


— Desain mesin 

— Pembuatan mesin 
— Penggunaan mesin 
— Perawatan mesin 
— Perbaikan mesin 


Adanya standarisasi pada mesin tools dan komponennya akan mempermudah proses 
pembuatan berbagai jenis mesin tools. Komponen-komponen pada satu mesin tool dirancang 
untuk dapat digunakan pada mesin tools lainnya. Sistem ini sering disebut dengan sistem 
kontruksi mesin modular. Saat suatu mesin tools akan diproduksi, berbagai komponen mesin 
tools bisa disusun sedemikian rupa untuk menghasilkan mesin dengan fungsi yang 
bermacam-macam. 


Contoh dari adanya standarisasi adalah sebagai berikut: 


— Menggunakan motor listrik yang sama untuk mesin tools yang berbeda. 

— Menggunakan alat pencekam benda kerja yg sama untuk mesin tools yang berbeda. 
— Berbagai alat potong dapat dicekam oleh alat pencekam yang sama. 

— Komponen roda gigi dapat saling tukar-menukar dengan yg lain saat pemeliharaan. 


NA 2 
katana xi 


IMO ang: eratuta, : 


ta 
KA an ana 
Peran 


"an 


a. Komponen mesin bor dan milling horizontal 
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b. Komponen mesin bor vertikal c. Komponen mesin milling vertikal 


Gambar 2.6. Standarisasi komponen pada mesin tools. 


2.4. Instruksi umum dalam merawat dan memelihara mesin tools 
pemotongan logam 


1. Operator mesin yang akan menggunakan mesin tools dalam jangka waktu lama 
hendaknya melakukan pemeliharaan yang sesuai dan terjadwal sesuai dengan 
prosedur yang berlaku di area kerja atau sesuai dengan petunjuk manufaktur pembuat 
mesin tersebut. Prosedur untuk mengoperasikan dan memelihara mesin tools harus 
menjadi perhatian bersama dan harus dibuat. 

2. Pengunaan dan pengoperasian mesin tools sesuai peruntukan dan fungsinya akan 
menjamin kehandalan dan keakuratan dari mesin tools tersebut untuk jangka waktu 
pemakaian yang lama. Seorang personil hanya diijinkan untuk mengoperasikan mesin 
tools jika sudah memahami mengenai mode operasi serta mampu mengoperasikan 
mesin tools tersebut. Jika personil tersebut hanya terlatih untuk satu jenis operasi saja 
pada mesin tersebut maka personil tersebut hanya melaksanakan operasi yang sudah 
terlatih saja dan tidak mencoba untuk jenis operasi lain yang tidak terlatih. 

3. Setiap operasi pada mesin tools harus bisa dilakukan dengan menggunakan tenaga 
secukupnya. Operasi yang membutuhkan tenaga berlebih adalah pertanda 
kemungkinan telah terjadi kerusakan atau ada pengotor yang harus segera 
ditanggulangi. Semakin dipaksa dengan kekuatan maka kerusakan yang terjadi akan 
semakin meningkat. 

4. Pembersihan rutin harus selalu dilakukan untuk menjamin usia pemakaian mesin tools 
yang lama seperti guideways, spindel dan semua komponen yang bersentuhan 
dengan air pendingin. 

5. Pelumasan rutin akan menjamin kelancaran operasi dan memperpanjang masa pakai 
dari mesin tools. Jadwal pelumasan harus dilaksanakan dengan baik serta semua titik 
dan komponen komponen yang perlu pelumasan harus mendapatkan pelumasan rutin 
dengan pelumas yang dipersyaratkan dan interval pelumasan yang sesuai prosedur. 
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2.5. Instruksi dan prosedur umum dalam keselamatan dan kesehatan 
kerja 


a. Pakaian kerja 


1. 


Pakaian kerja yang digunakan harus memiliki ukuran yang pas dengan tubuh. Baju 
lengan panjang harus digulung. Sabuk, penutup kepala dan baju tidak memiliki 
bagian yang menjuntai. 

Rambut harus dilindungi atau diikat sehingga tidak ada kemungkinan untuk dapat 
terjerat oleh mesin. Jika memakai penutup kepala maka harus dijaga agar tidak ada 
bagian yang menjuntai. 

Sebelum mengoperasikan mesin tools agar melepaskan cincin, gelang, jam tangan 
dan perhiasan pada lengan dan leher. 

Sepatu harus menggunakan sepatu yang kuat dan stabil. Sendal dan sepatu hak 
tinggi tidak boleh digunakan. Sepatu non slip dan sepatu pengaman diajurkan untuk 
dipakai. 


b. Pengoperasian mesin 


1. 


2. 


Mesih tools hanya boleh dioperasikan oleh operator yang sudah dikenal atau yang 
sudah diinstruksikan untuk mengoperasikan mesin tools. 

Sebelum memulai operasi, pastikan bahwa benda kerja dan alat potong sudah 
dicekam dengan baik dan benar. Singkirkan alat pencekam yang tidak digunakan 
dari meja kerja mesin. 

Tidak diperkenankan untuk melepaskan peralatan pelindung atau pengaman 
mesin. 

Chips atau geram sisa pemakanan tidak boleh dibersihkan dengan tangan, 
gunakan peralatan yang sesuai untuk membersihkan chip / geram. 

Mesin harus dihentikan saat akan melakukan pengukuran pada benda kerja. 

Saat terjadinya kerusakan atau perbaikan, saklar dan sumber tenaga harus 
diputuskan dari mesin tools. 

Tidak diperkenankan untuk duduk atau bersandar pada mesin tools. 

Pekerjaan perawatan dan pemeliharaan seperti pembersihan, pelumasan 
dilaksanakan dengan kondisi saklar mesin off dan terputus dari aliran listrik. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


aa P0 


Sebutkan kategori dari jenis-jenis mesin dari mesin tool pemotongan logam ? 
Jelaskan apa yang dimaksud dengan mesin tool pemotongan logam ? 

Sebutkan komponen-komponen dasar yang ada pada mesin tools ? 

Sebutkan fungsi dari komponen-komponen dasar mesin tools tersebut ? 

Apa kelebihan dari standarisasi pada operasi mesin tools pemotongan logam ? 
Sebutkan beberapa instruksi umum untuk merawat dan memelihara mesin tools ? 
Sebutkan beberapa instruksi keselamatan dan kesehatan kerja pada mesin tools ? 
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3. Mesin gerinda 


3.1. Jenis dan fungsi dari mesin gerinda 


Gambar 3.1. Mesin gerinda datar 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


— Jenis-jenis mesin yang digunakan untuk operasi gerinda. 
— Jenis-jenis gerakan yang dilakukan oleh mesin gerinda. 
— Jenis-jenis operasi yang dapat dilakukan oleh mesin gerinda. 


3.1.1. Jenis — jenis mesin gerinda 


Mesin gerinda dapat diklasifikasikan menjadi beberapa jenis berdasarkan hal-hal berikut ini 
yaitu : 


— Berdasarkan posisi dari spindel roda gerinda. 
— Berdasarkan bentuk permukaan dari benda kerja yang akan digerinda. 
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Berdasarkan aplikasi penggunaan mesin gerinda. 


Gambar 3.2. Menunjukkan jenis-jenis mesin gerinda dan terdapat pula mesin gerinda khusus 
untuk aplikasi tertentu seperti : 


Mesin gerinda ulir yang digunakan untuk membuat ulir contohnya ulir roda gigi. 

Mesin gerinda roda gigi untuk menghaluskan roda gigi yang dibuat dari proses 
permesinan lainnya contohnya adalah menggerinda alur roda gigi yang dibuat dengan 
presisi tinggi sehingga bisa berjalan lebih halus. 

Mesin gerinda copy untuk menggerinda dies dan gravures contohnnya pressing tools 
atau dies drop-forging. 

Mesin gerinda silindris atau disebut juga mesin honing. Contohnya menggerinda 
silinder mesin motor bakar. 

Mesin lapping yaitu mesin gerinda untuk menghaluskan permukaan datar suatu 
benda. Contohnya gauge block. 

Mesin gerinda ball bearing digunakan untuk menghaluskan permukaan bola bearing. 


Semua mesin gerinda pada prinsipnya akan melakukan gerakan kerja yang sama tetapi 
memiiki perbedaan desain yang dioptimalkan untuk pengunaannya. 


Jenis-jenis mesin gerinda 


— AIA 


Berdasarkan posisi Berdasarkan bentuk Berdasarkan jenis . 
dari roda gerinda permukaan benda kerja aplikasi penggerindaan 
Mesin gerinda Mesin gerinda 
datar silindris 
| | 
1. Mesin gerinda datar 1. Mesin gerinda silindris 1. Mesin gerinda 
horizontal luar roda gigi | 
2. Mesin gerinda datar 2. Mesin gerinda silindris 2. Mesin gerinda 
vertikal dalam ulir 


Gambar 3.2 Jenis dan klasifikasi mesin gerinda. 


3.1.2. Gerakan-gerakan pada mesin gerinda 


Terdapat tiga jenis gerakan yang ada pada mesin gerinda. Ketiga jenis gerakan tersebut 
adalah sebagai berikut : 


a. Gerakan pemotongan 
Gerakan pemotongan gerinda adalah gerakan berputarnya alat potong gerinda. Pada 
proses gerinda, kecepatan pemotongan dilakukan dengan kecepatan yang tinggi sehingga 
kecepatan putar dari alat potong gerinda menjadi tinggi. 
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Gambar 3.3. Gerak pemotongan pada proses gerinda datar dan gerinda silindris 


. Gerakan pemakanan 

Gerakan pemakanan adalah gerakan perpindahan untuk memotong area benda kerja. 

Gerakan ini dapat dilakukan oleh benda kerja atau alat potong. Arah gerakan pemakanan 

dapat berbentuk linier / lurus, gerakan berputar, atau gerakan melengkung sesuai 

keadaan seperti di bawah ini : 

- Gerakan pemakanan berupa gerakan linier maju mundur benda kerja jika meja kerja 
bergerak maju-mundur bersama dengan benda kerja pada proses gerinda datar 
horizontal atau gerinda datar vertikal. 

- Gerakan pemakanan berupa gerakan berputarnya benda kerja selama proses gerinda 
contohnya pada gerinda silindris eksternal dan gerinda silindris internal dimana benda 
kerja juga berputar. 
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Gerakan pemakanan berupa gerakan lengkung. Contohya pada proses gerinda roda 
gigi lengkung atau helix. 


1. Gerak pemakanan maju mundur benda kerja ( gerinda datar ) 

2. Gerak pemakanan maju mundur benda kerja ( gerinda silindris ) 
3. Gerak pemakanan berputarnya benda kerja ( gerinda silindris ) 
4. Gerak pemakanan maju mundur gerinda ( gerinda silindris ) 


Gambar 3.4. Gerak pemakanan pada proses gerinda datar dan gerinda silindris 


c. Gerakan kedalaman pemakanan 
Gerakan kedalaman pemakanan merupakan gerakan linier yang dilakukan oleh alat 


potong untuk memotong lebih dalam pada benda kerja. 


c. Mesin gerinda silindris luar d. Mesin gerinda silindris dalam 
1. Gerak kedalaman pemakanan 3. Gerak pemotongan 


2.Gerak pemakanan benda kerja 4. Gerak pemakanan alat potong 


Gambar 3.5. Gerak kedalaman pemakanan gerinda datar dan gerinda silindris 
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3.1.3. Operasi yang dilakukan pada mesin gerinda 
Operasi-operasi yang dilakukan oleh mesin gerinda adalah sebagai berikut yaitu : 


a. Operasi gerinda datar pada ujung mata potong 


Gambar 3.6 Menunjukkan proses gerinda ujung mata potong dari suatu alat potong 
dimana salah satu sisinya terdapat beberapa alat ujung mata potong. 


3. Ujung mata potong 
dari benda kerja 
4. Alat potong gerinda 


Gambar 3.6. Proses gerinda ujung mata potong 


b. Gerinda datar vertikal pada benda kerja dengan dua permukaan selevel 


1. Benda kerja 

2. Permukaan yang 
digerinda 

3. Meja kerja mesin 

4. Pelat penahan 

5. Alat potong gerinda 
bersegmen 


SA B 


Gambar 3.7. Proses gerinda datar vertikal dengan dua permukaan selevel 
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Gambar 3.7 Menunjukkan proses gerinda datar vertikal dimana benda kerja (1) dengan 
dua permukaan yang akan digerinda (2) dicekam pada meja mesin (4) menggunakan plat 
penahan (3). Permukaan yang akan digerinda diratakan dengan mengunakan alat potong 
gerinda abrasif bersegmen / Segmented abrasive tool (5). 


c. Gerinda silinder eksternal pada poros 


1. Poros benda kerja 
2. Selubung halus 
( gerinda ) 
3. Selubung halus 
( gerinda) 
4 Senter putar 
5. Driving pin 
g. Alat potong gerinda 
profile 
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Gambar 3.8. Proses gerinda silindris eksternal 


Gambar 3.8 menunjukkan proses gerinda silindris eksternal pada suatu poros dengan 
selubung halus luar (2) dan selubung halus dalam (3). Poros ini kemudian dicekam dengan 
menggunakan teknik pencekaman dua senter (4). Poros diputar dengan menggunakan 
pin penggerak / driving pin (5) dan penghalusan dilakukan oleh alat potong gerinda profil 


(6). 

d. Gerinda sisi gigi pada roda gigi 
Gambar 3.9 menunjukkan proses gerinda sisi gigi pada roda gigi spur. Benda kerja roda 
gigi spur (1) dicekam pada arbor konus (2) antara meja kerja bulat (3) dan senter (4). 


Permukaan sisi gigi (5) pada roda gigi digerinda oleh alat potong batu gerinda abrasif profil 


(6). 
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1. Benda kerja 
roda gigi spur 

2. Arbor konus 

3. Meja bulat 

4. Senter 

5. Permukaan 
gigi 

6. Alat potong 
profile abrasif 


Gambar 3.9. Proses gerinda sisi gigi pada roda gigi spur 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


— 


Sebutkan jenis-jenis mesin gerinda ? 

2. Benda kerja seperti apakah yang cocok untuk dilakukan operasi pada mesin 
gerinda tersebut ? 

3. Sebutkan jenis-jenis gerakan yang ada pada operasi gerinda ? 


4. Sebutkan hasil produk dari operasi gerinda yang dibuat di lokasi tempat kerja anda 
? 
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3.2. Mesin gerinda datar horizontal 


3.2.1. Struktur dan mode operasi mesin gerinda datar horizontal 
Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


—  Komponen-komponen mesin yang ada pada mesin gerinda datar horizontal. 

- Sistem penggerak pada mesin gerinda datar horizontal. 

— Mekanisme transfer yang mengubah gerakan putar pada motor listrik menjadi gerakan 
mesin. 

- Interaksi antara komponen dari motor ke mekanisme operasi. 


a. Komponen-komponen dari mesin shaping horizontal 


1. Rangka mesin 
2. Landasan mesin 
3. Kolom 

4. Meja mesin 

5. Kepala spindel roda gerinda 
6. Motor roda gerinda 

7. Hidrolik penggerak meja 

8. Motor sistem hidrolik 5 
9 Spindel roda gerinda 

10. Eretan roda gerinda 

11. Alat penghisap debu 1 
12. Cover guideway 

13. Alat potong abrasif 1 
14. Cover gerinda ' 


| 
| 


HM 
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Gambar 3.10. Komponen-komponen mesin gerinda datar horizontal 


Bagian rangka mesin (1), landasan mesin (2) dan kolom (3) menjadi struktur utama dari 
mesin gerinda datar horizontal. Meja mesin (4) bergerak maju mundur pada landasan 
mesin sedangkan kepala spindel roda gerinda (5) dipasang pada kolom. Landasan mesin 
merupakan struktur yang terhubung dengan motor sistem hidrolik (8) serta mekanisme 
transfer yang dibutuhkan untuk menggerakkan meja mesin. 
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Pada kepala spindel roda gerinda terpasang motor roda gerinda (6) yang akan memutar 
spindel roda gerinda (9) yang dipasang dengan alat potong gerinda abrasif (13). Kepala 
spindel ini dapat bergerak kedepan dan kebelakang pada eretan roda gerinda (10) sebagai 
gerakan pemakanan dan juga dapat bergerak naik turun pada kolom sebagai gerakan 
kedalaman pemakanan. Alat penghisap debu (11) digunakan untuk menghisap debu hasil 
gerinda juga dipasang dibagian kepala spindel. 


Semua alur guideways pada mesin gerinda diberi cover pelindung (12) untuk melindungi 
dari debu hasil gerinda yang jika tidak dilindungi maka debu ini dapat bercampur dengan 
oli sehingga menjadi kental dan membentuk pasta. 


Alat potong gerinda abrasif (13) dilindungi dengan cover gerinda (14) sehinga mencegah 
seseorang secara tidak sengaja untuk menyentuh roda gerinda yang sedang berputar. 
Cover tersebut juga melindungi dari pecahan roda gerinda saat tiba-tiba terjadi kerusakan 
atau partiken-partikel kecil hasil gerinda dimana kedua hal tersebut dapat menyebabkan 
cedera. 


b. Sumber penggerak dari mesin gerinda datar horizontal 
Sumber penggerak mesin gerinda datar horizontal menggunakan motor listrik untuk 
menggerakkan spindel gerinda dan menggerakkan sistem hidrolik meja mesin. 


c. Mekanisme transfer dari mesin gerinda datar horizontal 
- Mekanisme penggerak spindel gerinda 

Pada umumnya motor listrik menggerakkan langsung spindel gerinda. Pada motor 
roda gerinda (8) di gambar 3.10, motor tersebut mentransmisikan langsung ke spindel 
gerinda roda gerinda (9). Dalam keadaan tertentu dimana diperlukan perputaran roda 
gerinda yang sangat halus maka dipasanglah kopling elastis antara motor pengerak 
dengan spindel roda gerinda seperti pada gambar 3.11. Kopling elastis ini memiliki 
piringan karet (5) yang membuat bahan logam pada poros motor listrik dengan spindel 
gerinda tidak saling berhubungan secara langsung tetapi melalui perantara peredam 
piringan karet. Kecepatan putar dari spindel gerinda akan mengikuti kecepatan putar 
motor listrik. 


1. Poros dari motor 

2. Piringan kopling 

3. Piringan kopling 

4 Spindel roda gerinda 
5. Piringan karet 


Gambar 3.11. Komponen-komponen kopling elastis 
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Mekanisme gerak pemakanan 
Mesin gerinda datar horizontal melakukan gerak pemakanan dalam dua arah yaitu : 
v Gerakan bolak balik kekiri dan kekanan / transversal dari meja mesin gerinda 
v Gerakan melintang bertahap / longitudinal dari roda gerinda ke arah depan dan 
belakang terhadap meja mesin gerinda. 


1. Meja kerja 
2. Arah pemakanan longitudinal 
3. Arah pemakanan transversal 

4 Kepala spindel gerinda 


Gambar 3.12. Arah gerakan pemakanan pada proses gerinda datar horizontal 


Untuk sistem penggerak dari meja kerja pada mesin gerinda banyak menggunakan 
sistem hidrolik karena memiliki banyak kelebihan untuk proses gerinda. Perpindahan 
meja kerja dilakukan dengan halus, lancar, bebas getaran sehingga tidak ada 
perubahan ketinggian atau kemiringan meja mesin akibat getaran selama perpindahan 
meja. Sistem hidrolik ini dapat dilihat pada gambar 3.13. Sistem ini terdiri dari pompa 
oli hidrolik (1) untuk menaikkan tekanan oli, kemudian blok kontrol (2) untuk mengatur 
arah oli mengalir dan silinder hidrolik dengan piston (4) untuk mengubah energi 
tekanan oli menjadi gerakan connecting rod (5) yang kemudian akan menggerakkan 
meja kerja atau menggerakkan roda gerinda. 


Sistem stop (3) pada meja mesin akan membatasi jarak perpindahan gerakan 
pemakanan oleh meja mesin. Sistem stop ini akan menekan piston (6) di blok kontrol 
sehingga menutup kran satu pipa oli tetapi secara bersamaan membuka kran satu 
pipa oli lainnya. Berubahnya posisi buka tutup kedua kran ini akan membuat arah 
aliran oli menjadi berbalik. Berbaliknya arah aliran oli ini kemudian akan menghentikan 
gerakan meja mesin kemudian membalik arah gerakan meja mesin. Hasilnya adalah 
gerakan bolak-balik dari meja kerja kekiri dan kenanan secara halus dan bebas 
getaran. 
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1. Pompa oli hidrolik 

2. Blok kontrol 

3. Sistem stop meja yang menekan 
blok Kontrol 

4 Silinder hidrolik dengan piston 

5. Connecting rod 

6. Piston di blok kontrol untuk 
membalik arah aliran oli hidrolik 

7. Arah gerakan meja kerja — - der- 

8. Tangki oli hidrolik na ai pama Angan 
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Gambar 3.13. Mode operasi dari sistem hidrolik penggerak meja mesin 
gerinda datar horizontal 


- Mekanisme pencekaman alat potong gerinda 
Alat potong abrasif adalah alat potong yang digunakan dalam proses gerinda. Mesin 
gerinda datar umumnya menggunakan alat potong cakram roda gerinda abrasif. 
Sangat umum menggunakan alat potong cakram roda gerinda dengan permukaan rata 
untuk menggerinda permukaan yang datar dan rata juga. 


1. Flange sisi luar 7 

2. Flange sisi dalam 

3. Pelapis elastis 2 
( cardboard ) 

4. Cakram penekan 

5. Mur 

6. Mur pengunci 

7. Bushing plastik __ 

8. Roda gerinda 


Gambar 3.14. Cara memasang roda gerinda pada spindel 
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Alat potong gerinda abrasif dikencangkan pada spindel gerinda menggunakan mekanisme 
baut mur. Pengencangan roda gerinda menggunakan dua buah flange ( 1 dan 2), pelapis 
elastis (3), cincin cakram penekan (4) dan mur ( 5 dan 6). Pada lubang dari alat potong 
gerinda ada bushing (7) yang terbuat dari material lunak ( contohnya plastik ). Pelapis 
elastis dan bushing dipakai untuk mencegah rusaknya alat potong gerinda saat dilakukan 
pengencangan pada spindel alat potong. 


Alat potong gerinda abrasif akan mengalami gaya sentrifugal yang besar. Alat potong yang 
tidak dipasang dengan benar dapat pecah saat beroperasi dan pecahannya akan terbagai 
ke berbagai arah. Sehingga perlu dilakukan pencegahan sebagai berikut : 


- Alat potong gerinda abrasif harus dicekam sesuai dengan prosedur dari pabrik pembuat 
mesin gerinda. 

- Gunakan gaya pengencangan secukupnya 

- Gunakan alat pelindung diri (APD) sebelum menghidupkan mesin gerinda 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. Jelaskan komponen-komponen dari mesin gerinda datar horizontal ? 

2. Jelaskan faktor-faktor sehingga mesin disebut dengan mesin gerinda datar 
horizontal ? 

3. Jelaskan cara kerja dari sistem penggerak hidrolik pada meja mesin gerinda ? 

4. Kenapa mekanisme perpindahan tenaga dengan menggunakan mekanisme elastis 
dan mekanisme peredam cocok digunakan pada mesin gerinda ? 

5. Apa fungsi material elastis yang digunakan pada proses pencekaman alat potong 
gerinda ? 

6. Bagaimana cara mencegah atau mengurangi terjadinya debu selama proses 
gerinda ? 


3.2.2. Alat pencekam benda kerja dan fungsinya 
Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


- Fungsi dari peralatan pencekam benda kerja pada mesin gerinda datar horizontal 
horizontal. 

- Berbagai jenis peralatan pencekam yang ada pada mesin gerinda. 

— Cara kerja dari peralatan pencekam. 

— Preferensi penggunaan peralatan klem pada benda kerja. 


Fungsi peralatan pencekam pada proses gerinda adalah karena proses gerinda sebagai 
besar adalah proses finishing dan benda kerja dicekam dengan kuat pada meja kerja agar : 


— Permukaan benda kerja yang digerinda menjadi halus dan berkualitas tinggi. 
— Toleransi hasil pengukuran memiliki deviasi yang rendah ( toleransi tinggi ). 


Sehingga benda kerja harus dicekam tanpa mengalami pergeseran posisi atau bergerak 
sedikitpun. Hal ini dilakukan terutama pada benda kerja tipis yang mudah bengkok. 


Alat pencekam harus mencekam benda kerja dengan kuat tanpa mendistorsi bentuk benda 
kerja. 
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a. Desain meja kerja pada mesin gerinda 
Benda kerja dengan plat penahan dicekam secara lagsung pada meja kerja dan 
permukaan yang akan diratakan harus pararel dengan permukaan meja kerja. 
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PASANG 


1. Meja mesin Jarak A - Jarak B 
2. Benda kerja 
3. Plat penahan 
4. Meja mesin dan permukaan 
yang digerinda akan sejajar 


Gambar 3.15. proses pencekaman benda kerja pada mesin gerinda 


Meja kerja pada mesin gerinda dilengkapi dengan T-slot untuk memasukkan kepala baut 
pencekam. Permukaan meja kerja sangat datar dan rata sehingga benda kerja ditopang 
dengan baik dan tidak melendut. 


Permukaan meja kerja mesin gerinda haruslah dijaga kehalusan dan kerataannya dari 
kerusakan. Dilarang memukul benda kerja dengan alat apapun karena ketidakrataan meja 
kerja berpengaruh pada posisi benda kerja. 


Debu hasil gerinda dan geram hasil pemotongan dapat berkumpul didalam T slot. 
Sehingga dapat menghalangi masuknya kepala baut pencekam sehingga T slot harus 
selalu dibersihkan secara reguler. 


b. Plat penahan ( clamping strap ) 


Plat panahan digunakan bersama-sama dengan baut pencekam. Plat penahan 
metrasmisikan gaya tekan dari baut pencekam ke benda kerja dan menekan benda kerja 
dengan erat ke meja kerja. Ditekankan bahwa benda kerja harus memiliki permukaan yang 
sesuai untuk tempat penekanan dari plat penahan dan pemasangan plat penahan agar 
jangan sampai merusak permukaan benda kerja. 


Untuk kelancaran operasi gerinda, berbagai jenis dan bentuk plat penahan telah didesain 
dan digunakan seperti pada gambar 3.16. 
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a. 
b.U 

c. Garpu 
d. Tekukan pada satu sisi 

d. Tekukan di kedua sisi e 


Gambar 3.16. Berbagai jenis dan bentuk dari plat penahan 


Plat penahan dipasang dengan satu sisi untuk menekan benda kerja dan sisi lain menekan 
support klem. Pemasangan plat penahan haruslah sedatar mungkin yang dilakukan 
dengan cara mengatur ketinggian plat penahan yang menahan benda kerja dengan 
ketinggian pelat penahan yang menekan support klem sehingga posisi plat penahan 
pararel / sejajar dengan meja kerja. Jika posisi pemasangan plat penahan tidak sejajar 
dengan meja kerja maka maka mur dari baut pencekam tidak mendapatkan pembebanan 
yang rata dan benda kerja dapat tergelincir dari tekanan plat penahan. Penggunaan 
support klem yang bertingkat dapat beradaptasi dengan level ketinggian yang diperlukan 
untuk mencekam benda kerja. 
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4 D 


a. Sederhana b. bertingkat 
Gambar 3.24. Berbagai jenis dan bentuk dari support klem 


1. Pelat penahan 
2. Benda kerja 
3. Support klem | 


Gambar 3.17. Penggunaan support klem pada pencekaman benda kerja 


Pelat penahan atau klem dipasang sedemikian rupa sehingga lengan pada sisi support klem 
lebih panjang daripada lengan pada sisi benda kerja. Ini adalah petunjuk pemasangan klem 
yang benar dan aman. 
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1. Klem / plat penahan a. Na 2 

2. Benda kerja 4 Sa 
OTOT EAT 

3. Support klem SEA 
na SS 


4. Jarak baut ke benda kerja 
5. Jarak baut ke support klem b. Pemasangan klem yang salah 


F1 F2 
a b 


Fixa -F2xb 
c. Gaya-gaya pada klem 
Gambar 3.18. Pemasangan klem / pelat penahan yang benar 


Jika beberapa klem digunakan secara bersama-sama maka disarankan untuk 
mengencangkan semua baut pencekam secara merata. Jika baut pencekam dikencangkan 
secara tidak merata maka pencekaman menjadi kurang kuat dan permesinan menjadi kurang 


akurat atau salah. 
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Kemiringan pelat penahan harus dibuat sejajar mungkin dengan meja kerja mesin dengan 
menggunakan support klem dengan level ketinggian yang sama dengan ketinggian posisi 
pencekaman. Posisi pelat pengaman yang miring membuat pencekaman menjadi tidak aman. 


1 2 3 


1. Benda kerja 
2. Pelat penahan 
3. Support klem 


a. Posisi pelat penahan harus sejajar dengan meja kerja mesin agar aman 


1 2 3 


1. Benda kerja 
2. Pelat penahan 
3. Support klem 


b. Posisi pelat penahan miring, pencekaman benda kerja kurang aman 
Gambar 3.19. Kemiringan klem / pelat penahan yang benar. 


Agar benda kerja dipasang dengan baik pada meja kerja maka diperlukan pengencangan 
yang cukup pada semua baut pencekam dengan kekuatan yang seragam. 


Kekuatan pencekaman baut pencekam yang tidak seragam dapat membuat benda kerja 
berubah bentuk atau melengkung pada meja kerja sehingga merusak hasil pekerjaan gerinda. 


Hal-hal yang perlu diperhatikan saat menggunakan klem atau pelat penahan adalah : 


— Semua baut pencekam harus dikencangkan secara merata. 

— Pemilihan support klem yang sesuai sehingga posisi klem atau plat penahan sejajar 
dengan meja kerja mesin. 

— Memasang klem dengan jarak baut pencekam ke sisi benda kerja lebih pendek 
daripada ke sisi support klem. 


c. Klem sudut ( clamping angle ) 


Klem sudut digunakan saat permukaan yang akan dilakukan pemotongan oleh gerinda 
memiliki permukaan yang tidak sejajar dengan meja kerja. Ada klem sudut yang memiliki 
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kemiringan sudut tetap dan ada klem sudut yang memiliki kemiringan sudut yang bisa 
diatur besar sudutnya / variabel. 


1. Meja mesin 

2. Baut pencekam 

3. Alat pencekam sudut 

4. Plat penahan dilengkapi 
dengan baut pencekam 

5. Benda kerja 


Gambar 3.20. Klem sudut dena pencekaman menggunakan klem sudut 


d. Plat klem elektromagnetik 


Plat klem elektromagnetik sering digunakan pada mesin gerinda datar. Plat klem tersebut 
menggunakan prinsip gaya magnetik untuk mencekam benda kerja yang terbuat dari baja 
(logam elektromagnetis). 


Di bagian dalam casing plat klem elektromagnetik (1) terdapat koil (2). Saat koil ini dialiri 
listrik melaui kabel listrik (4) maka inti besi (3) yang dililit oleh koil akan menghasilkan 
magnet. Medan magnet kemudian menyebar ke seluruh plat klem elektromagnetik. Medan 
magnet inilah yang menarik benda kerja dengan kuat ke plat klem elektromagnetik. Untuk 
melepaskan pencekaman benda kerja maka aliran listrik pada koil diputus sehingga medan 
magnet yang dihasilkan menghilang dan benda kerja bisa dengan mudah dilepaskan dari 
plat klem eletromagnetik. 


32 


/ | : 


1. Casing meja 

2. Inti besi ( core ) 

3. Koil £ 
4 Kabel listrik pe 


1 2 3 4 


Gambar 3.21. Gambar potongan meja klem eletromagnetik 


Dengan menggunakan plat klem eletromagnetik maka benda kerja yang berbentuk 
lembaran tipis masih bisa dicekam dengan baik karena lembaran tersebut melekat secara 
merata dan kuat pada plat klem elektromagnetik tanpa menggunakan gaya penekanan 
eksternal. 


Salah satu kelebihan plat klem elektromagnetik adalah alat potong roda gerinda tidak 
terhalangi oleh adanya alat pencekam seperti plat penahan yang dapat menutupi 
permukaan benda kerja yang akan digerinda. Plat klem elektromagnetik sendiri 
dikencangkan ke meja kerja mesin menggunakan alat pencekam lain seperti plat penahan. 


e. Klem fixtures 
Klem fixture adalah alat yangdigunakan jika benda kerja tidak dapat dicekam menggunakn 
alat pencekam lainnya atau untuk mencekam benda kerja yang perlu digerinda dalam 
jumlah banyak. Klem fixture akan meningkatkan produktivitas tenaga kerja karena klem 
fixture mepercepat proces pencekaman dan proses melepas pencekaman benda kerja. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. Jelaskan fungsi dari alat pencekam pada mesin gerinda datar horizontal ? 
2. Sebutkan jenis-jensi alat pencekam yang digunakan pada mesin gerinda datar 


horizontal ? 

3. Benda kerja seperti apakah yang bisa dicekam dengan alat pencekam pada soal 
nomor 2 ? 

4. Jelaskan cara kerja dari meja klem elektromagnetik ? 

5. Apakah potensi bahaya dari benda kerja yang tidak dicekam dengan kuat ? 

6. Jelaskan pengaruh dari proses pencekaman yang benar terhadap kualitas 


permukaan yang digerinda dan stabilitas dimensional ? 


3.2.3. Cara penggunaan mesin gerinda datar horizontal 
Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


—  Penyetelan dari mesin gerinda datar horizontal. 
— Cara mengoperasikan mesin saat operasi gerinda. 
— Kesalahan yang perlu dihindari saat mengoperasikan mesin gerinda. 
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a. Penyetelan awal mesin 


Penyetelan awal mesin berfungsi untuk mengatur berbagai parameter-parameter 
sehingga didapatkan karakteristik pengoperasian yang sesuai dengan proses gerinda 
datar horizontal yang akan dilakukan 


1) Mengatur kecepatan putar roda gerinda / gerak pemotongan 
Kecepatan putar roda gerinda adalah variabel yang menentukan kecepatan potong 
dari proses gerinda. 


v = Kecepatan potong 

d - Diameter alat potong 

n = Kecepatan putar ( Rpm) 
TI- Phi (3,14) 


Pen Maan Ee vzd "Tn 
Mtr/Sec Ea) 


D 


a. Ilustrasi dari kecepatan potong proses gerinda 


dı < d2 < d3 


V1 < V2 < V3 


naa 
EA aa 
| 


v-d, Tn 


b. Pengaruh diameter roda pada kecepatan potong dengan kecepatan putar sama 
Gambar 3.22a. Pengaruh diameter alat potong terhadap kecepatan potong 
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Mm < n2 < n3 


V1 < V2 < V3 


c. Pengaruh kecepatan putar pada kecepatan potong dengan diameter yang sama 


Gambar 3.22b. Kecepatan putar terhadap kecepatan potong 


Kecepatan potong pada proses gerinda adalah kecepatan permukaan muka potong 
gerinda saat memotong benda kerja. 


Kecepatan potong dipengaruhi oleh : 
— Komposisi material dari alat potong abrasif 
— Jenis material benda kerja 


Rumus kecepatan potong pada proses gerinda adalah : 


V-dxmxn 


V = Kecepatan potong proses gerinda dalam meter/menit 
d - Diameter roda gerinda dalam meter 

Tt = Konstanta sebesar 3,142 

n = Kecepatan putar dalam Rpm 


Dalam aplikasi di lapangan, umumnya kecepatan putar maksimum dari alat potong 
gerinda sudah dituliskan di label roda gerinda karena terkait dengan komposisi bahan 
penyusun roda gerinda yang digunakan oleh pembuatnya sehingga hanya diperlukan 
pemeriksaan agar kecepatan putar spindel dari mesin gerinda tidak melebihi dari 
kecepatan putar yang tercantum pada label di roda gerinda. 


Kecepatan potong proses gerinda diusahakan setinggi mungkin selama masih sesuai 
dengan spesifikasi kecepatan putar roda gerinda. Dilarang untuk menggunakan 
kecepatan putar spindel yang lebih tinggi daripada kecepatan putar maksimal yang 
ada pada label di roda gerinda. 
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Jangan menggunakan roda gerinda yang memiliki label kecepatan putar 
dibawah kecepatan putar spindel dari mesin gerinda yang digunakan karena 
beresiko tinggi roda gerinda akan pecah. Gunakan roda gerinda dengan 
kecepatan yang lebih tinggi dari kecepatan putar spindel mesin gerinda atau atur 


kecepatan spindel mesin gerinda dibawah batas kecepatan putar roda gerinda. 


1 3 


1. Gaya sentrifugal 

2. retakan pada 
roda gerinda 

3. Pecahan roda 
gerinda 


Gambar 3.23. Dampak kerusakan akibat penggunakan kecepatan spindel melebihi 
kecepatan putar di label roda gerinda ( roda gerinda menjadi pecah ) 


Kecepatan putar roda gerinda diatur sesuai dengan desain yang ada pada mesin pada 
motor penggerak spindel gerinda. Pada sistem yang memiliki pengaturan kecepatan 
putar, pengaturan kecepatan putar tersebut dilakukan dengan merubah setting V-belt 
pada mekanisme V-belt. 


Mengatur gerak pemakanan 

Terdapat due jenis gerak pemakanan yang perlu pengaturan pada mesin gerinda 
datar horizontal yaitu : 

— Gerak pemakanan arah sejajar meja kerja / longitudinal 

— Gerak pemakanan arah melintang meja kerja / transversal 


Gerak pemakanan arah sejajar meja kerja adalah gerakan perpindahan roda gerinda 
maju mundur pada arah sejajar meja kerja. Pengaturan gerak pemakanan ini dilakukan 
dengan mengatur panjang langkah maju mundur roda gerinda. Panjang gerak 
pemakanan longitudinal adalah penjumlahan dari : 


— Panjang benda kerja 
— Panjang overtravel a 
— Panjang overtravel u 
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1. Benda kerja 

2. Alat potong gerinda 
L. Panjang gerak pemakanan 2 
l. Panjang benda kerja 
la. Panjang overtravel a 
lu.Panjang overtravel u 


L=l+l +l; 


Gambar 3.24. Panjang gerak pemakanan arah sejajar meja kerja 


Panjang gerak pemakanan longitudinal tidak boleh terlalu panjang dan panjang 
overtravel harus diatur secukupnya sehingga alat potong abrasif memotong benda 
kerja secara perlahan dan tersedia waktu untuk melakukan gerak pemakanan arah 


melintang. 


1. Benda kerja 

2. Alat potong gerinda 

L. Panjang gerak pemakanan 
l. Panjang benda kerja 
la.Panjang overtravel a 
lu.Panjang overtravel u 


A. Panjang langkah 
longitudinal yang benar 2 


=. — — 


B . Panjang langkah | 
longitudinal yang berlebihan i 
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CPANEL 
AON ANA 


SS 


3 
> 
P 
Ko 
K 
+ 
KS, 
S 
et 
e 


AAA RA 


Gambar 3.25. Pengaturan panjang langkah longitudinal yang benar dan salah 


Panjang langkah pemakanan logitudinal diatur oleh adanya sistem stop sehingga 
untuk mengatur panjang langkah langitudinal adalah dengan pengatur posisi stop. 
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1. Benda kerja 1 
2. Alat potong roda gerinda 

3. Gerak pemakanan melintang 
4 Lebar alat potong roda gerinda 


Gambar 3.26. Ilustrasi gerak pemakanan transversal proses gerinda datar 


Gerak pemakanan tranversal adalah gerak perpindahan alat potong roda gerinda pada 
arah melintang / transversal setelah alat potong roda gerinda menyelesaikan panjang 
langkah gerak pemakanan longitudinal ( pada posisi roda gerinda di overtravel ). 
Panjang langkah gerak pemakanan tranversal dipengaruhi oleh lebar / tebal dari alat 
potong roda gerinda yang digunakan. 


Pencekaman benda kerja 


Benda kerja dicekam pada meja kerja dengan satu satu jenis alat pencekam seperti 
yang ada pada bagian 3.2.2. Sebelum mencekam benda kerja, perhatikan hal-hal 
berikut ini : 


— Pada bagian meja mesin 

e Saat mencekam benda kerja, posisi pemasangan benda kerja diluar 
jangkauan dari alat potong gerinda. 

e Meja kerja dibersihkan dari debu sisa gerinda terutama dibagian T slot dengan 
menggunakan sikat halus, kain atau vacuum cleaner. Jangan menggunakan 
udara bertekanan untuk membersihkan debu. 

— Pada baut pencekam 
e Kepala baut pencekam dimasukkan ke T slot untuk pengujian 
e Mur baut pencekam dikencangkan untuk pengujian 

— Pada plat klem eletromagnetik 

e Pemeriksaan kabel-kabel listrik 

e Pemeriksaan saklar on off dan fungsi kontrol mesin 

e Proses pengencangan plat klem elektromagnetik menggunakan alat 
pencekam 


Pencekaman banyak benda kerja sekaligus 

Kadangkala dalam proses gerinda, diperlukan penggerindaan beberapa benda kerja 
sekaligus yang identik atau memiliki level ketinggian yang sama. Untuk kondisi ini 
maka dapat melakukan proses penggerindaan beberapa benda kerja sekaligus. 
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1. Meja kerja 
2. Meja klem eletromagnetik 
3. Benda kerja 


AA 


A — Lu 
SL LA lll 


Gambar 3.27. Proses pencekaman banyak benda kerja sekaligus pada plat klem 
eletromagnetik 


b. Mengoperasikan mesin gerinda datar horizontal 
Setelah dilakukan penyetelan awal mesin gerinda berupa pengaturan kecepatan putar 
roda gerinda, pengaturan panjang langkah gerak pemakanan gerinda dan proses 
mencekam benda kerja maka proses penggerindaan sudah dapat dilakukan sebagai 
berikut : 


1) 


Menyalakan gerak pemakanan 
Sebelum menghidupkan mesin, benda kerja harus berada diluar jangkauan alat 
potong roda gerinda dan cover pelindung roda gerinda harus dipasang degan benar. 


Menyalakan saluran pembuangan 
Saluran pembuangan berfungsi untuk menghisap debu halus hasil proses gerinda. 


Alat pembuangan berfungsi untuk melindungi mata dan saluran pernapasan dari 
operator mesin gerinda. Sistem pembuangan debu harus selalu dinyalakan selama 
proses penggerindaan kering / dry grinding. 


Memposisikan benda kerja 

Benda kerja kemudian diposisikan pada arah jangkauan pemakanan alat potong roda 

gerinda dimana proses penggerindaan akan dimulai. 

e Gerakan pemakanan awal akan mendorong benda kerja ke alat potong roda 
gerinda. 

e Gerakan kedalaman pemakanan akan menentukan kedalaman lapisan yang akan 
dipotong untuk proses gerinda. Besar kedalaman pemakanan ini merupakan 
parameter yang penting untuk menjaga stabilitas dimensional operasi gerinda. 

e Gerakan pengaturan ulang berfungsi untuk melakukan perbaikan saat ditemukan 
adanya penyimpangan dari hasil pengukuran benda kerja. 


Elemen kontrol dari mesin gerinda seperti tuas yang digerakkan tangan atau roda 
putar digerakkan tangan memiliki skala ukur yang dapat memberikan informasi 
mengenai kedalaman pemakanan dan pengaturan ualng yang diperlukan. 


39 


4) 


1. Penanda titik nol 
2. Skala dan graduasi skala 
3. Elemen kontrol 


Gambar 3.28. Skala indikasi pada elemen kontrol mesin gerinda 


Menghidupkan gerak pemakanan 

Saat memulai operasi penggerindaan, mesin gerinda datar horizontal dapat beroperasi 
dengan sistem gerak pemakanan otomatis. Saat sistem gerak pemakanan otomatis 
dinyalakan maka meja meja mulai bergerak kekiri dan kekanan secara berulang (gerak 
pemakanan horizontal) dimana alat potong roda gerinda mulai memotong dan 
bergerak maju kedepan (gerak pemakanan transversal). 


Mematikan gerak pemakanan dan melepaskan pencekaman benda kerja 

Setelah dilakukan proses penggerindaan dan telah tercapai hasil pengukuran yang 
diinginkan maka gerakan meja mesin kekiri dan kekanan (gerakan pemakanan 
horizontal) dimatikan dan gerak roda gerinda dihentikan (gerakan pemakanan 
transversal). Benda kerja kembali pada posisi awal. 

Jika proses penggerindakan ingin dilanjutkan kembali maka perlu dilakukan 
penyetelah kedalaman pemakanan kembali dan memposisikan kembali benda kerja 
untuk siap di gerinda. 


Mematikan sistem pembuangan dan mematikan mesin 
Gerakan pemotongan / gerakan berputarnya roda gerinda baru bisa dimatikan setelah 
gerak pemakanan dimatikan. 


Perhatikan urutan ini saat menyalakan dan mematikan mesin gerinda datar 
horizontal. 

- Nyalakan gerakan pemotongan pertama, nyalakan sistem pembuangan, 
nyalakan gerak pemakanan untuk menghidupkan mesin. 

- Matikan gerak pemakanan, matikan gerak pemotongan, matikan sistem 
pembuangan untuk mematikan mesin. 
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1. Mengatur kecepatan putar 
roda gerinda 


7. Mengkoneksikan spindel 
roda gerinda 


8. Mengkoneksikan saluran 
pembuangan 


2. Pencekaman alat 
potong gerinda 


3. menkoneksikan motor 
gerak pemakanan 


4. Mengatur gerak 
pemakanan longitudinal / 
melintang 


5. Mengatur gerak pemakanan 
transversal 


6. Memposisikan benda kerja 


9 Mengkoneksikan gerak 
pemakanan 


Proses pemotongan 
logam 


12. Melepaskan koneksi motor 


roda gerinda 


13. Melepaskan saluran 
nembuanaan 


10. Menghentikan gerakan 
pemakanan 


11. Melepaskan pencekaman 
benda kerja 


Gambar 3.29. Langkah pengoperasian mesin gerinda datar horizontal 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. 


2. 
3. 


Jelaskan apa yang dimaksud dengan kecepatan potong pada operasi gerinda datar 
horizontal ? 

Apa pengaruh diameter dari roda gerinda terhadap kecepatan potong ? 

Apa keunggulan dari teknik mencekam beberapa benda kerja sekaligus pada plat 
klem eletromagnetik ? 

Jelaskan mekanisme pengaturan panjang langkah gerak pemakanan logitudinal 
pada mesin gerinda datar horizontal ? 

Jelaskan pentingnya untuk menghidupkan sistem penghisap debu pada mesin 
gerinda ? 

Jelaskan cara menyetel mesin gerinda datar horizontal untuk operasi gerinda yang 
sudah anda lakukan ? 
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3.3. Mesin gerinda datar vertikal 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


—  Komponen-komponen mesin yang ada pada mesin gerinda datar vertikal. 
— Cara kerja dari mesin gerinda datar vertikal. 
— Jenis operasi yang dapat dilakukan oleh mesin gerinda datar vertikal. 


3.3.1. Struktur dan komponen dari mesin gerinda datar vertikal 


a. Komponen-komponen dari mesin gerinda datar vertikal 
Rangka mesin (1) dengan landasan (2) dan kolom (3) membentuk struktur utama dari 
mesin gerinda datar vertikal. Bagian meja kerja mesin (4) meluncur pada landasan 
sedangkan kepala spindel roda gerinda (5) berada di kolom. 


Pada landasan mesin terdapat mekanisme untuk mengatur gerak pemakanan horizontal 
oleh meja kerja. Secara prinsip mereka didesain dengan cara yang sama seperti pada 
mekanisme mesin gerinda datar horizontal. 


Eretan kepala spindel (6) memiliki ketinggian yang dapat diatur pada kolom dan terpasang 
motor listrik (7) yang memutar spindel dengan alat potong gerinda abrasif. Sistem pipa 
pembuangan (8) untuk menghisap debu hasil gerinda juga dipasang pada kepala spindel 
dan alat potong gerinda abrasif dilengkai dengan pelindung (9). 


1.Rangka mesin 
2. Bed! landasan 
3. Kolom 

4 Meja kerja 


Mk 
Milan 


5 6. Eretan kepala spindel 
7. Motor listrik 

8. Pipa pembuangan 
9 Pelindung gerinda 


Gambar 3.30 Komponen-komponen mesin shaping vertikal 


Motor listrik digunakan sebagai sumber penggerak sama seperti pada mesin gerinda datar 
horizontal. Motor penggerak pada mesin gerinda datar vertikal umumnya memiliki daya 
yang lebih besar daripada motor penggerak yang digunakan pada mesin gerinda datar 
horizontal karena memiliki luas permukaan alat potong abrasif yang lebih besar saat 
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5. Kepala spindel gerinda 


memotong benda kerja dibandingkan dengan alat potong pada mesin gerinda datar 
horizontal. 


1. Benda kerja 
2. Area kontak 
benda kerja 
dengan gerinda 


, 2 1 
a. Alat potong abrasif sisi luar / circumferential 


b. Alat potong abrasif sisi muka 
Gambar 3.31. Komponen-komponen mesin shaping vertikal 


b. Mode operasi dari mesin gerinda datar vertikal 
Spindel mesin gerinda datar vertikal mencekam alat potong gerinda abrasif. Mesin gerinda 


datar vertikal utamanya menggunakan alat potong gerinda abrasif sisi muka yang dapat 
berupa satu bagian solid atau terdiri dari beberapa segmen gerinda abrasif. 
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a. Alat potong abrasif solid b. Alat potong abrasif bersegmen 
Gambar 3.32 Alat potong abrasif pada mesin gerinda datar vertikal 


Selama mengerinda, alat potong gerinda abrasif berputar secara vertikal dengan sumbu 
longitudinal untuk melakukan gerakan pemotongan. Benda kerja dicekam pada meja 
mesin menggunakan salah satu jenis peralatan pencekam benda kerja. Meja kerja mesin 
bersama-sama dengan benda kerja melakukan gerakan pemakanan longitudinal dengan 
menggerakkan benda kerja dibawah alat potong gerinda. Muka alat potong gerinda abrasif 
memotong sebagian besar permukaan benda kerja sehingga alat potong tidak perlu lagi 
melakukan gerak pemakanan secara transversal. Hal ini berbeda dengan alat potong pada 
gerinda datar horizontal yang melakukan pemotongan pada permukaan benda kerja 
dalam bentuk pita. 


1. Benda kerja 
2. Area yang digerinda 
3. Arah gerak pemakanan 


x 


a. area gerinda pita oleh roda gerinda sisi luar b. area gerinda lebar oleh roda gerinda muka 


Gambar 3.33 Perbandingan area pemotongan pada mesin gerinda datar horizontal 
dengan gerinda datar vertikal 


Untuk kedalaman pemakanan mesin gerinda datar vertikal, kepala spindel gerinda 
bergerak pada arah vertikal pada kolom. Dikarenakan mesin gerinda datar horizontal 
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memotong permukaan benda kerja secara luas maka dihasilkan panas yang tinggi 
sehingga selalu digunakan teknik gerinda basah dengan menggunakan air pendingin. 
Untuk hal ini dipasang komponen tembahan seperti motor listrik, pompa air pendingin, pipa 
sirkulasi dan penyaring air pendingin karena air pendingin akan membawa sebagian besar 
debu hasil gerinda untuk disaring. 


3.3.2. Penggunaan mesin gerinda datar vertikal 


Mesin gerinda datar vertikal sering digunakan untuk pemotongan gerinda yang dalam dimana 
membutuhkan volume pemotongan dengan gerinda yang cukup besar dibandingkan mesin 
gerinda datar horizontal. Kemudian dengan permukaan pemotongan alat potong yang besar 
memungkinkan untuk melakukan operasi gerinda pada sekali operasi potong dan 
membutuhkan beberapa alat cekam sekaligus. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. Sebutkan struktur atau komponen dari mesin gerinda datar vertikal ? 

2. Jelaskan persamaan dan perbedaan antara mesin gerinda datar horizontal dengan 
mesin gerinda datar vertikal ? 

3. Sebutkan beberapa contoh produk yang dihasilkan dari operasi gerinda datar 
vertikal ? 
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3.4. 


Mesin gerinda silindris eksternal 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


Komponen-komponen mesin yang ada pada mesin gerinda silindris eksternal 

Jenis penggerak yang digunakan untuk menggerakkan mesin gerinda silindris 
eksternal 

Mekanisme transfer yang digunakan untuk mentransmisikan gerakan motor kedalam 
gerakan kerja. 

Interaksi antara berbagai komponen dari motor penggerak sampai kepada mekanisme 
permesinan. 


3.4.1. Struktur dan mode operasi dari mesin gerinda silindris eksternal 


a. Komponen-komponen dari mesin gerinda silindris eksternal 


11 9 4 10 12 6 8 7 


1. Landasan / bed meja kerja 7. Motor penggerak roda gerinda 

2. Landasan / bed kepala spindel gerinda 8. Spindel roda gerinda 

3. Meja kerja 9. Motor penggerak spindel benda kerja 
4 Kepala spindel benda kerja 10. Alat pembuangan 

5. Kepala lepas / tailstock 11. Pelindung landasan meja kerja 

6. Kepala spindel gerinda 12. Pelindung roda gerinda 


Gambar 3.34. Komponen mesin gerinda silindris eksternal 
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Struktur utama dari mesin gerinda silindris eksternal terdiri dari landasan meja kerja (1) 
dan landasan untuk kepala spindel gerinda (2). Meja kerja mesin (3) terdapat lintasan 
untuk kepala spindel benda kerja (4) dan kepala lepas (5) sedangkan kepala spindel 
gerinda (6) ditopang oleh landasan. 


Pada kepala spindel gerinda terdapat motor penggerak roda gerinda (7) untuk 
menggerakkan spindel roda gerinda (8) yang terpasang alat potong gerinda abrasif. 
Kepala spindel gerinda juga memiliki mekanisme gerakan untuk mengatur kedalaman 
pemakanan proses gerinda. Pada kepala spindel benda kerja terdapat motor penggerak 
spindel benda kerja (9) untuk memutar benda kerja kemudian saluran alat pembuangan 
(10) dipasang di kepala spindel gerinda. 


Pada landasan meja kerja terdapat mekanisme untuk gerak pemakanan oleh meja kerja 
mesin yang umumnya menggunakan sistem penggerak hidrolik dan sebagai sistem untuk 
pendingin meja kerja. 


Semua alur lintasan ( guideways ) memiiki pelindung (11) dan alat potong gerinda abrasif 
dilindungi oleh pelindung roda gerinda (12). 


. Sistem penggerak dari mesin gerinda silindris eksternal 

Mesin gerinda silindris ekstrnal digerakkan oleh motor listrik, Setidaknya terdapat 5 buah 

motor listrik yang masing-masing berfungsi untuk : 

e Motor listrik untuk menggerakkan spindel roda gerinda (gerakan pemotongan). 

e Motor listrik untuk menggerakkan spindel benda kerja. (gerakan pemakanan putar). 

e Motor listrik untuk menggerakkan meja kerja mesin (gerakan pemakanan 
longitudinal). 

e Motor listrik untuk menggerakkan pompa air pendingin. 

e Motor listrik untuk menggerakkan kipas saluran pipa pembuangan. 


. Mekanisme transfer dari mesin gerinda silindris eksternal 

1) Mekanisme penggerak spindel roda gerinda. 
Spindel roda gerinda dapat terhubung langsung dengan poros motor listrik 
penggeraknya atau via kopling elastis. Untuk mengatur kecepatan putar dari alat 
potong abrasif maka dapat menggunakan motor listrik dengan kecepatan putar motor 
yang dapat diatur (variable speed drive) atau pengaturan kecepatan putar 
menggunakan mekanisme sabuk / belt dimana juga memiliki efek peredamam. 


1 4 5 3 2 6 1. Benda kerja 

2. Alat potong gerinda abrasif 

3. Gerak pemotongan 

4 Gerak pemakanan putar 

5. Gerak pemakanan maju 
mundur 

6. Gerak kedalaman 

pemakanan 


Gambar 3.35. Jenis-jenis gerakan pada mesin gerinda silindris eksternal 
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2) Mekanisme gerak pemakanan putar dan gerak pemakanan longitudinal. 
Mesin gerinda silindris eksternal memiliki gerak pemakanan dalam dua arah yaitu : 
e Gerakan pemakanan putar oleh berputarnya benda kerja. 
e Gerakan pemakanan logitudinal oleh gerakan meja kerja mesin. 


Gerakan pemakanan putar ditransmisikan dari gerakan berputarnya spindel benda 
kerja ke benda kerja. Gerakan pemakanan ini memiliki kecepatan putar yang rendah 
sehingga diperlukan roda gigi reduksi antara sumber penggerak motor listrik dengan 
alat pencekam benda kerja. Selain roda gigi reduksi, bisa juga menggunakan 
mekanisme sabuk bertingkat atau sabuk kecepatan variabel. 


Gerakan pemakanan longitudinal oleh meja kerja mesin dilakukan dengan gerakan 
bolak-balik menggunakan mekanisme hidrolik mirip seperti sistem yang digunakan 
pada mesin gerinda datar horizontal. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. Jelaskan nama-nama komponen dari mesin gerinda silindris eksternal ? 

2. Jelaskan cara kerja dari mesin gerinda silindris eksternal ? 

3. Sebutkan beberapa persamaan dan perbedaan antara mesin gerinda datar 
horizontal dengan mesin gerinda silindris eksternal ? 


3.4.2. Alat pencekam benda kerja pada mesin gerinda silindris eksternal 
Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


— Fungsi dari alat pencekam benda kerja pada mesin gerinda silindris eksternal 
— Jenis-jenis dari alat pencekam mesin gerinda 

— Cara kerja dari alat pencekam 

— Penggunaan dari alat pencekam untuk mencekam berbagai jenis benda kerja 


a. Penggunaan dari alat pencekam benda kerja 
Mesin gerinda silindris eksternal digunakan untuk mengerjakan benda kerja yang memiliki 
penampang berbentuk bulat. Alat pencekam benda kerja berfungsi untuk mentransfer 
gerakan pemakanan putar dari spindel benda kerja pada kepala spindel benda kerja. Alat 
cekam ini mencekam benda kerja dan memutarnya secara simetris dihadapan alat potong 
roda gerinda abrasif. 


Gerakan pemakanan putar sangat menentukan bagi stabilitas dimensional dari benda 
kerja. Gerak pemakanan harus stabil dan lancar. 


Gaya pemotongan yang timbul selama proses pemotongan material harus tidak membuat 
perubahan posisi pada benda kerja yang sudah dicekam. Jika terdapat perubahan dari 
posisi benda kerja akibat pemotongan dapat mengakibatkan perputaran benda kerja tidak 
lagi sesumbu spindel benda kerja / menjadi gimbal. Persyaratan ini sangat penting untuk 
mencekam benda kerja dalam operasi gerinda presisi pada mesin gerinda. 


49 


a. Senter benda kerja | b. Senter benda kerja 
sama dengan senter chuck benda dengan senter chuck 


Gambar 3.36. Pencekaman benda kerja harus benar dan tidak mengalami 
perubahan posisi saat operasi pemotongan 


b. Alat cekam chuck 


Benda kerja yang berbentuk silindris dan memiliki permukaan yang mencukupi untuk dicekam 
dan seluruh permukaanya tidak perlu digerinda maka untuk pencekaman benda tersebut 
dapat menggunakan alat cekam chuck. Jenis chuck yang banyak digunakan adalah chuck 
dengan tiga rahang karena dapat mencekam benda kerja secara simetris dan mudah 
digunakan. 


2 
4 jan 
— E -2 
1. Chuck 
2. Rahang cekam 
3. Lubang kunci chuck 1 


4. Kunci chuck 


Gambar 3.37. Alat cekam chuck rahang tiga 


Dengan menggunakan kunci chuck (4) dimungkinkan untuk menggerakkan ketiga rahang 
cekam (2) secara simultan pada chuck (1) sehingga lebar pembukaan ketiga rahang chuck 
terhadap sumbu chuck menjadi sama. Kunci chuck dengan ujung berbentuk segi empat 
dimasukkan kedalam lubang kunci chuck (3). Terdapat jenis kunci chuck yang memiliki 
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pengaman sehingga kunci chuck dapat terlepas secara otomatis setelah selesai proses 
mencekam atau melepas cekam pada chuck sehingga bahaya kecelakaan akibat 
tersangkutnya kunci chuck dapat dihindari. 


nana 
1. Putaran menutup 5 
rahang chuck 
2 Putaran membuka SD AS 
rahang chuck x P 
3. kesamaan jarak 
buka tutup rahang 3 


3 


1. Kepala kunci 
berbentuk kotak 

2. Selubung pengaman 

3. Pegas 

4. Handle 


Gambar 3.39. Gambar penampang kunci chuck dengan sistem pengaman 


Kunci chuck jangan dibiarkan tertinggal di chuck setelah setesai proses pencekaman atau 
melepas cekaman karena dapat terjadi kecelakaan dan berbahaya bagi mesin dan benda 
kerja. 


Benda kerja dengan bentuk kotak atau segi delapan dapat dicekam pada chuck rahang empat 
Fungsi chuck rahang empat sama seperti chuck rahang tiga. 
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1. Badan chuck 
2. Rahang cekam 2 
3. Lubang kunci chuck 
4 Jarak rahang yang 
sama terhadap senter 1 


Gambar 3.40. Alat pencekam chuck rahang empat 


c. Alat cekam faceplate rahang / faceplate jaws 
Mesin gerinda silindris eksternal bisa dilengkapi dengan faceplate jaws untuk melakukan 
operasi gerinda pada benda kerja dengan ukuran besar secara proporsional. Facepate 
digunakan untuk mencekam benda kerja yang memiliki sisi permukaan pencekaman yang 
tidak simetris terhadap sumbu gerinda benda kerja. 


À 1,8. 
alat LAA 
AMAN 
KOP 


1. Tubuh utama faceplate 

2. Rahang pencekam 
yg diatur tersendiri 

3,4,5,6. Lubang untuk 
kunci sok 

7. Kunci sok 


4 


Gambar 3.41. Alat pencekam faceplate rahang 
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1. Tidak balans 
Senter benda kerja dan 
senter faceplate tak berhimpit 
3 2. Rahang pencekam dikendurkan 
3. Rahang pencekam 
dikencangkan 


Gambar 3.42. Mengatur kesumbuan benda kerja tidak senter di faceplate rahang 


Dengan menggunakan kunci sok (7) yang akan memutar lubang kunci sok (3,4,5,6) yang 
memungkinkan untuk menggerakkan masing-masing rahang faceplate secara terpisah 
dimana masing-masing rahang tersebut akan mengatur posisi kesumbuan bagian benda 
kerja yang akan mengalami proses gerinda silindris sehingga sumbu proses gerinda 
silindris akan sama dengan sumbu benda kerja (Gambar. 3.42). 


Untuk menggerinda benda kerja yang tidak simetris sehingga terdapat massa benda yang 
tidak seimbang maka pada faceplate dapat dipasang masa penyeimbang berat untuk 
mengkompensasi massa benda kerja agar seimbang (Gambar. 3.43). 


Fz max 


1-8. Gaya sentrifugal 
tak seimbang 


a. Kondisi pencekaman benda asimetris menghasilkan gaya yang tidak seimbang 
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agan 
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9-16. Gaya sentrifugal 
seimbang akibat 
massa 
penyeimbang 17 


b. Pemasangan massa penyeimbang menyeimbangkan gaya yanda ada 
Gambar 3.43. Pencekaman benda kerja dengan massa tak seimbang 


d. Mandrel 

Untuk mencekam benda kerja yang memiliki lubang yang cukup besar dengan panjang 
yang relatif pendek maka dapat digunakan alat pencekam mandrel. Mandrel (1) 
dimasukkan kedalam lubang konus dari spindel benda kerja (2). Sedangkan benda kerja 
(3) dipasang pada bagian silindris dari mandrel yang terdapat belahan sehingga 
diameternya bisa membesar dengan menggunakan spreader bolt (4) sehingga benda kerja 
dicekam secara kuat dan simetris dan proses pencekaman dan melepas pencekaman 
dapat dilakukan dengan cepat. 


1. Arbor ( mandrel) 

2. Spindel benda kerja 
3. Benda kerja 
4 Spreader bolt 


Zd 


LI LL! LL LAN 
! 7 


Gambar 3.44. Pencekaman benda kerja dengan alat cekam mandrel 
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e. Pencekaman antar senter 

Benda kerja yang panjang dan harus digerinda pada seluruh permukaanya dicekam 
dengan metode pencekaman antar center. Pencekaman antar senter ini memerlukan dua 
senter dimana satu buah senter (1) berada di spindel benda kerja (2) sedangkan senter 
lainnya (3) dipasang pada silinderb / ram (4) dari kepala lepas (5). Untuk operasi 
pencekaman dan melepas pencekaman dilakukan dengan memutar roda tangan (6) pada 
kepala lepas. Putaran roda tangan searah jarum jam akan mencekam benda kerja (7) 
sedangkan putaran roda berlawanan dengan arah jarum jam (8) akan melepas 
pencekaman benda kerja. Proses gerinda terjadi saat kepala spindel berputar untuk 
memutar benda kerja dan alat potong roda gerinda abrasif (9) berputar untuk melakukan 
gerak pemotongan. 


1. Senter pada spindel benda kerja 6. Roda tangan / hand wheel 


2. Spindel benda kerja 7. arah putar saat mencekam 
3. Senter pada kepala lepas 8. Arah putar saat melepas cekam 
4. Silinder kepala lepas 9. Alat potong roda gerinda abrasif 


5. Kepala lepas 


Gambar 3.45. Pencekaman benda kerja dengan motode antar senter 


1. Bagian yang dipasang di spindel benda kerja 
2. Bagian yang dipasang di benda kerja 
3. Bagian penahan pin 

2 4. Driving plate dengan roda gigi tajam 4 
5. Senter 


a. Driving pin ( model dua alat ) b. Front side driving pin 


Gambar 3.46. Transmisi gaya putar dari spindel benda kerja ke benda kerja 


Pencekaman pada kedua senter tidak cukup untuk menyalurkan gaya putar pada 
pencekaman antar senter maka digunakan alat bantu kerja yang berfungsi untuk menyalurkan 
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putaran pada spindel benda kerja ke benda kerja. Alat tersebut dinamakan driving pin. 
Terdapat dua jenis yang digunakan yaitu driving pin dengan dua bagian dan front side driving 


pin 


Pada driving pin dengan dua bagian, salah satu bagian dari driving pin dipasang pada spindel 
benda kerja (1) dan bagian lain dipasang menjepit benda kerja (2) dimana ada bagian 
tersebut masuk ke celah penahan pin (3) sehingga saat bagian yang dipasang di spindel 
bubut berputar maka akan memutar pin yang menjepit benda kerja sehingga benda kerja juga 
ikut berputar. 


Front side driping pin bekerja dengan mencekam muka benda kerja oleh bagian muka driving 
pin (4). Ujung konus driping pin dimasukkan kedalam spindel bubut sehingga saat spindel 
bubut berputar mana driping pin dan benda kerja juga ikut berputar. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. Sebutkan fungsi dari alat pencekam benda kerja ? 

2. Sebutkan jenis-jenis alat pencekam yang digunakan pada mesin gerinda silindris 
eksternal ? 

3. Jenis-jenis benda-benda keja apakah yang cocok dicekam untuk alat pencekam 
pada soal nomor 2 ? 

4. Jelaskan proses pencekaman untuk benda kerja yang akan digerinda seluruh 
permukaan selubungnya. 


3.4.3. Penggunaan dari mesin gerinda silindris eksternal 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


— Penyetelan awal dari mesin gerinda silindris eksternal 

— Jenis-jenis operasi pada mesin gerinda silindris eksternal 

— Hal-hal yang harus dieperhatikan untuk menghindari kekeliruan operasi pada mesin 
gerinda. 


a. Penyetelan awal mesin 


Penyetelan awal mesin pada operasi gerinda harus mengacu pada parameter-parameter 
permesinan yang sesuai dengan karakteristik dari proses gerinda datar eksternal. 


1) Penyetelan kecepatan putar spindel gerinda 
Penyetelan awal kecepatan putar spindel gerinda pada mesin gerinda silidris eksternal 
sama seperti penyetelan awal pada mesin gerinda datar horizontal (lihat bagian 3.2.3 
poin A1). 


2) Penyetelan gerakan pemakanan 
Terdapat dua buah gerakan pemakanan yang perlu diatur pada mesin gerinda silindris 
eksternal yaitu : 
e Gerakan pemakanan putar yaitu gerakan berputarnya benda kerja 
e Gerakan pemakanan longitudinal yaitu gerakan benda kerja karena gerakan meja 
kerja. 
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Kecepatan gerakan pemakanan putar tergantung dari besarnya diameter benda kerja 
dan kecepatan putar tertentu memiliki nilai kecepatan pemakanan tertentu. Pengaturan 
kecepatan putar benda kerja diatur pada kepala spindel benda kerja. Kecepatan putar 
benda kerja ini lebih cepat untuk menggerinda benda dengan diameter yang lebih kecil 
dibandingkan dengan kecepatan putar benda kerja yang memiliki diameter lebih besar. 


Pada kecepatan pemakanan longitudinal, besar kecepatan pemakanan dipengaruhi 
oleh panjang benda kerja yang akan digerinda. Pengaturan kecepatan pemakanan 
longitudinal menggunakan mekanisme seperti pada pengaturan gerak pemakanan 
longitudinal mesin gerinda datar horizontal. 


Pencekaman benda kerja 


Benda kerja dicekam menggunakan alat pencekam benda kerja pada mesin gerinda 
silindris eksternal sama seperti proses pencekaman benda kerja seperti pada bagian 
3.4.2. Dalam proses pencekaman benda kerja, perhatikan hal-hal berikut ini : 


e Alat potong gerinda abrasif harus dalam keadaan mati dan posisinya jauh dari benda 
kerja sehingga tidak terjadi kontak antara benda kerja dan alat potong gerinda. 

e Gerakan pemakanan putar harus dalam keadaan mati. 

e Alat pencekam yang digunakan harus dalam keadaan bersih dan dikencangkan 
dengan baik. 

e Tidak terjadi ketidakseimbangan gaya jika mencekam benda kerja yang tidak 
simetris. Hal ini bisa dilakukan dengan memasang massa penyeimbang. 

e Kunci chuck atau media kerja lainnya harus sudah disingkirkan sebelum 
menghidupkan gerakan pemakanan putar. 


Perhatian khusus harus diberikan pada proses pencekaman antar senter. Benda kerja 
yang dicekam dengan pencekaman antar senter harus memiliki penampang berbentuk 
silindris sepanjang benda kerja dengan diameter yang sama pada kedua ujungnya 
(d1-d2). Hal ini dapat tercapai jika kedua senter berada pada satu sumbu yang sama. 
Hal ini dilakukan dengan mengatur level dan posisi senter di kepala lepas. 


1. Kepala spindel benda kerja d1. Diameter benda kerja di 
2. Kepala lepas kepala spindel 

3. Benda kerja silindris d2. Diameter benda kerja di 
4 Arah pengaturan agar d2 mengecil kepala lepas 


5. Arah pengaturan agar d2 membesar 


LAM 


Ld 


Gambar 3.47. Mengatur diameter d2 benda kerja di kepala lepas 


Sesaat sebelum menghidupkan gerak pemakanan putar benda kerja, harus diperiksa 
apakah benda kerja bisa berputar dengan lancar antar senter dan apakah ada 
pencekamanyang longgar. 
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4) Pemeriksaan kesumbuan benda kerja 
Untuk melakukan operasi penggerindaan yang akurat maka perlu dilakukan 
pemeriksaan kesumbuan benda kerja yang telah dicekam sebelumnya. Untuk 
pemeriksaan kesumbuan ini maka digunakan alat ukur berupa dial indikator dan 
menghidupkan gerak pemakanan putar untuk melihat deviasi pembacaan dial indikator. 
Benda kerja dapat dikatakan sudah senter / sesumbu jika deviasi yang ditunjukkan oleh 
dial indikator bernilai kecil. 


KN 


A 
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Kai b 
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4 
5 
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K2 


1 


1. Benda kerja 

2. Kepala spindel benda kerja 
3. Tiang alat ukur 

4. Alat ukur dial indikator 
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Gambar 3.48. Pemeriksaan kesumbuan benda kerja 


b. Pengoperasian mesin gerinda silindris eksternal 
Setelah dilakukan penyetelan awal mesin gerinda silindris eksternal dan pencekaman 
benda kerja dengan benar maka dimungkinkan untuk melakukan operasi gerinda silindris 
eksternal. Sistem penanganan operasi mesin gerinda silindris eksternal sama seperti 
mengoperasikan mesin gerinda datar horizontal. 


Urutan menyalakan mesin gerinda silindris eksternal adalah sebagai berikut : 

1) Menyalakan alat potong roda gerinda abrasif ( gerak pemotongan ) 

2) Menyalakan sistem pipa pembuangan 

3) Memposisikan benda kerja ( saat start, kedalaman pemakanan, pengaturan lainnya ) 
4) Menyalakan gerak pemakanan putar 

5) Menyalakan gerak pemakanan longitudinal 


Urutan mematikan mesin gerinda silindris eksternal adalah sebagai berikut : 
1) Memundurkan alat potong roda gerinda menjauhi benda kerja 
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Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. 


2. 
3. 


Kenapa penyetelan kesumbuan benda kerja dengan spindel benda kerja sangat 
penting untuk menentukan kualitas operasi gerinda? 

Bagaimana cara pemeriksaan kesumbuan benda kerja ? 

Jelaskan cara menyeimbangkan massa benda kerja yang tidak seimbang saat 
proses pencekaman ? 

Jelaskan proses pencekaman benda kerja yang seluruh permukaan silindrisnya 
harus digerinda? 

Bagaimana cara memperbaiki deviasi jika benda kerja panjang yang digerinda 
seluruh permukaan selubungnya memiliki diameter yang berbeda pada kedua 
ujungnya ? 

Jelaskan cara penyetelan mesin gerinda silindris eksternal dari operasi gerinda 
yang sudah anda lakukan ? 
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3.5. Mesin Gerinda Silindris Internal 


Pada bagian ini, anda akan mempelajari mengenai hal sebagai berikut : 


—  Komponen-komponen mesin yang ada pada mesin gerinda silindris internal. 
— Cara kerja dari mesin gerinda silindris internal. 
— Jenis operasi gerinda yang dapat dilakukan oleh mesin gerinda silindris internal. 


1. Penyetelan kecepatan putar 2. Proses Pencekaman benda kerja 
spindel roda gerinda 
3. Penyetelan gerak pemakanan putar 


4 Penyetelan gerak pemakanan 
longitudinal 


6. Menyalakan spindel roda gerinda 5. Memposisikan benda kerja 


| 
7. Menyalakan sistem pipa 8. Menyalakan gerak pemakanan 


pembuangan 


Proses 


pemotongan logam 


9. Memundurkan kepala spindel 
roda gerinda 


11. Mematikan putaran spindel 10. Mematikan gerak pemakanan 
roda gerinda 


12. Mematikan sistem pipa 
pembuangan 


Gambar 3.49. Penyetelan awal dan cara mengoperasikan mesin gerinda silindris 
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3.5.1. Struktur dan mode operasi mesin gerinda silindris internal 


a. Komponen dari mesin gerinda silindris internal 


2 7 4 6 3 1. Landasan 
2. Kepala spindel 
benda kerja 
3. Kepala spindel 
roda gerinda 
4. Guideway / lintasan 
5. Spindel benda kerja 
6. Spindel roda gerinda 
7. Tabir pelindung 


Gambar 3.50. Komponen dari mesin gerinda silindris internal 


Landasan ( 1) merupakan struktur dasar dari mesin gerinda silindris internal. Pada 
landasan terdapat kepala spindel benda kerja (2) yang dipasang tetap dan kepala spindel 
roda gerinda (3) yang dapat bergerak pada lintasan (4) di atas landasan. Pada kepala 
spindel benda kerja terdapat spindel benda kerja (5) dan motor penggerak untuk gerak 
pemakanan putar benda kerja. 


Pada kepala spindel roda gerinda terdapat spindel roda gerinda (6) dan motor penggerak 
untuk gerak pemotongan yang dilakukan oleh roda gerinda abrasif. Roda gerinda abrasif 
dapat diatur secara radial terhadap sumbu putar benda kerja (gerakan kedalaman 
pemakanan). 


Landasan mesin mengakomodasi mekanisme untuk gerak pemakanan longitudinal oleh 
kepala spindel roda gerinda. Kebanyakan mekanisme tersebut mengunakan mekanisme 
hidrolik dan dimungkinkan untuk mengakomodasi komponen lain (motor listrik, pompa, 
filter, dan wadah untuk sirkulasi air pendingin). 


Benda kerja dilindungi oleh tabir pelindung (7) dan roda gerinda abrasif dari mesin gerinda 
silindris internal juga dilengkapi dengan pelindung karena bergerak masuk ke lubang 
benda kerja untuk operasi gerinda. 


Komponen pipa pembuangan seringkali sulit untuk dipasang karena dapat menghalangi 
operasi gerinda dan karena proses gerinda silindris internal adalah proses gerinda 
menggunakan air pendingin sehingga debu yang dihasilkan sedikit. 
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b. Mode operasi dari mesin gerinda silindris internal 

Benda kerja (1) dicekam oleh alat pencekam chuck (2). Alat pencekam mentransmisikan 
putaran spindel kebenda kerja (3). Alat potong roda gerinda abrasif (4) terdapat di kepala 
spindel gerinda (5). Kepala spindel gerinda bergerak masuk ke lubang di benda kerja 
sekaligus memutar roda gerinda abrasif (6) untuk melakukan pemotongan dan 
membentuk diameter lubang yang diinginkan. Arah gerakan start up (7) menentukan 
kedalaman pemakanan pada lubang di benda kerja dan berputarnya benda kerja 
membuat pemakanan terjadi di seluruh diameter lubang bagian dalam benda kerja. 
Gerakan maju mundur (8) kepala spindel gerinda adalah gerak pemakanan longitudinal 
agar pemakanan terjadi pada seluruh sisi lubang bagian dalam benda kerja. 


1. Benda kerja 
2. Alat pencekam chuck 

3. Arah putaran benda kerja 

4 Alat potong roda gerinda abrasif 
5. Kepala spindel gerinda 

6. Arah putaran roda gerinda 

7. Arah gerakan start up 

8. Gerakan maju mundur kepala 
spindel gerinda 


Gambar 3.51. Mode operasi mesin gerinda silindris internal 


Jika kedalaman lubang pada benda kerja jauh lebih dalam daripada panjang alat potong 
gerida abrasif maka diperlukan gerak maju mundur kepala spindel gerinda (8) agar proses 
pemotongan oleh roda gerinda dapat menjangkau lubang seluruh sisi kedalaman lubang. 
Persyaratan dasar dalam proses gerinda silindris adalah benda kerja dicekam dengan 
sumbu lubang yang akan digerinda dibuat satu sumbu dengan spindel benda kerja dimana 
kesumbuan ini berlangsung selama proses penggerindaan terjadi. Jika sesuai dan lain hal 
menyebabkan lubang yang akan digerinda pada benda kerja tidak bisa dibuat satu sumbu 
dengan spindel benda kerja maka untuk proses penggerindaan silindris internal 
menggunakan metode perpindahan berputar dari alat potong gerinda abrasif. Pada 
metode ini, alat potong gerinda abrasif tidak hanya berputar pada sumbu spindel roda 
gerinda untuk melakukan gerakan pemotongan tetapi juga melakukan gerakan berpindah 
posisi dengan lintasan melingkar untuk melakukan gerakan pemakanan sedangkan benda 
kerja umumnya diam tidak berputar. Untuk melakukan penggerindaan lubang yang dalam 
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silinder hidrolik dan lubang dudukan bearing. 


J 


Gambar 3.52. Proses gerinda dengan roda gerinda lintasan melingkar 
Jelaskan perbedaan dari proses gerinda dengan pososo spindel roda gerinda yang 


diam dengan yang berpindah melingkar ? 
Sebutkan beberapa contoh operasi permesinan yang dilakukan pada mesin gerinda 


Sebutkan struktur atau komponen dari mesin gerinda silindris internal ? 
silindris internal ? 


maka kepala spindel roda gerinda akan bergerak maju mundur untuk menjangkau area 


lubang yang dalam. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar dibawah ini. 


3.5.2. Penggunaan mesin gerinda silindris internal 


Mesin gerinda silindris internal digunakan untuk proses finishing pada lubang. Benda kerja 
yang digunakanan umumnya sudah mengalami proses permesinan terlebih dahulu dan 


kadangkala sudah mengalami proses perkerasan/hardening. Proses permesinan seperti 
bubut, bor, reaming tidak bisa lagi dilakukan pada benda kerja yang sudah mengalami 
perkerasan tetapi masih dimungkinkan melakukan permesina dengan proses gerinda karena 


alat potong gerinda abrasif dapat menggunakan jenis hard abrasif grain. Benda kerja yang 
sudah mengalami proses hardening contohnya adalah bantalan luncur / journal bearing, cincin 


bearing, silinder mesin motor bakar 


Kualitas permukaan yang mampu dicapai dengan proses gerinda adalah cukup baik, jika 


memerlukan proses yang menghasilkan kualitas permukaan yang sangat baik dan lebih baik 
daripada proses gerinda maka dapat menggunakan proses selain gerinda yaitu proses 


honing. 


Menguji pemahaman dengan menjawab pertanyaan berikut : 


1. 


2. 


3. 


3.6. Perbaikan dan pemeliharaan mesin gerinda dan peralatan pendukung 


Diharapkan membaca bagian 2.4 mengenai instruksi umum dalam merawat dan memelihara 
mesin tools pemotongan logam. 


Sebelum memulai pembersihan mesin, pelumasan dan kontrol mesin, perlu dilakukan proses 
mematikan mesin. 


a. 


Pembersihan 


Debu gerinda dan air pendingin harus dibersihkan dari meja kerja mesin dan sekeliling 
mesin. Gunakan sikat tangan dan kain majun untuk meminimalisir resiko terjadinya 
cedera. Debu gerinda harus dihisap dan jangan ditiup karena dapat masuk ke celah- 
celah kecil, berbahaya bagi mata dan sistem pernapasan pekerja. 

Komponen utama pada mesin seperti elemen kontrol dan guideways harus selalu 
dibersihkan. Berikan pelumasan jika diperlukan. 

Sistem penyaringan dari pompa air pendingin dan wadah air pendingin harus 
dibersihkan. 

Wadah penampung debu dan pipa pembuangan debu harus dibersihkan. 

Pelindung yang harus dilepaskan selama pembersihan harus dipasang kembali. 


Pelumasan 

- Pada alat pelumasan seperti nipel minyak gemuk (grease nipple), dan tabung pelumas 
harus memiliki pelumas secukupnya dan bersih dari debu gerinda. 

- Tambahkan atau ganti pelumas pada lokasi pelumasan seperti nipel minyak gemuk 
(grease nipple), tabung pelumas, guide way secara teratur sesuai jadwal 
pemeliharaan. 

— Spindel dan guideway harus dalam keadaan bersih, permukaanya diberikan sedikit 
pelumas secara merata. 

- Rahang chuck harus disetel selebar mungkin, alur pengarah harus dibersihkan dan 
dilumasi. 

- Setelah melakukan pelumasan, bersihkan area dari sisa pelumas dan gemuk. 

Pengontrolan 


Kelurusan dari meja kerja dan kepala spindel harus selalu diperiksa dan diatur ulang 
jika diperlukan. 

Keadaan dan sistem pencekaman alat potong gerinda abrasif harus selalu diperiksa 
rutin. Jika ditemukan kerusakan pada alat potong gerinda maka alat potong tersebut 
harus diganti karena berpotensi pecah dam membahayakan operator dan mesin. 
Lakukan pemeriksan kebocoran pada pipa sirkulasi oli hidrolik terutama bagian 
sambungan sam pipa keluar dari piston atau poros. 

Periksa level ketinggian oli hidrolik. 

Lakukan test kebocoran pada pipa saluran pembuangan 

Lakukian pemeriksaan pada perkabelan dan sambungan listrik, sistem suplai daya 
listrik perlu diproteksi. 


Perlakuan pada alat potong. 


Alat potong gerinda pada proses gerinda memiliki sifat getas sehingga mudah mengalami 
kerusakan oleh benturan, pukulan atau terjatuh sehingga hal tersebut harus dihindari 
sebisa mungkin. 
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Alat potong gerinda abrasif harus dijaga agar jangan terjatuh, tidak diperbolehkan 
untuk berbenturan dengan yang lain. 

Alat potong gerinda abrasif yang sudah aus harus diasah kembali, alat potong abrasif 
yag sudah aus/tumpul dapat menyebabkan gaya pemotongan yang lebih besar dan 
menghasilkan panas yang lebih tinggi. 

Jangan menggunakan pemaksaan yang kuat saat melakukan penggantian alat potong 
gerinda abrasif. 
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3.7. Keselamatan kerja dalam mengoperasikan mesin gerinda 


Diharapkan membaca bagian 2.5 mengenai instruksi dan prosedur umum dalam keselamatan 
dan kesehatan kerja 


Ini adalah regulasi perlindungan dari kecelakaan kerja saat mengoperasikan mesin gerinda : 


Debu yang dihasilkan dari proses gerinda agar tidak dibersihkan dengan cara ditiup 
tetapi di lap atau dihisap. 

Pengukuran benda kerja dilakukan saat mesin berinda dalam keadaan mati. 

Kunci chuck harus dilepaskan setelah selesai proses pencekaman dan melepas 
pencekaman benda kerja. 

Tabir pelindung harus dikencangkan dengan benar. Jangan menghidupkan mesin 
tanpa tabir pelindung. 

Gunakan kacamata pengaman saat pengamatan dan pengawasan operasi gerinda. 
Lengan baju dan seragam harus dipakai dengan ketat pada tubuh dan tidak ada 
bagian menjuntai yang bisa tersangkut bagian mesin yang berputar. 

Rambut dan jenggot harus diikat dan tidak boleh menjuntai dan diharusnya untuk 
menggunakan penutup untuk rambut atau jenggo yang panjang. 

Tabir pelindung dan pengaman yang dilepaskan saat melakukan proses pembersihan 
dan pemeliharaan mesin gerinda harus dipasang kembali sebelum mesin dinyalakan. 
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